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Y/ RESUMEN

Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

materiales estructurales.

El presente proyecto pretende dar a conocer el sistema de gestion de
calidad sobre la trazabilidad de los materiales en el proceso de fabricacion,
aumentando la capacidad del sistema para reconstruir la historia, recorrido y
aplicacién de los componentes que constituyen el producto.

El sistema de gestion de la calidad tiene su soporte en el sistema
documental, por lo que éste tiene una importancia vital en el logro de la calidad,

gue no es mas que la satisfaccion de las necesidades de los clientes.

Existen varias metodologias para la implantacion de sistemas de gestion
de la calidad, y todas coinciden en considerar como una de sus etapas la
elaboracion de la documentacion, pero no se trata con profundidad el tema de
como lograr el funcionamiento eficaz del sistema documental y qué procesos
implica. Es por ello que se presenta este proyecto, con el objetivo de elaborar
una metodologia para implementar un sistema documental que cumpla con los
requerimientos de las normas 1SO 9001:2000 y sirva de referencia a cualquier

organizacion.

Aplicando el enfoque de procesos se logra caracterizar los mecanismos
de la documentacién y proponer los pasos necesarios para implantar el sistema
documental que sirva de base al sistema de gestion de la calidad en cualquier
tipo de organizacion. Para ello se ha tomado como referencia la implantacion
del sistema de control y distribucibn documental sobre una organizacién del
sector metalurgico, dedicada a la construccion de estructuras modulares de

amplio campo de aplicacion.
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Y/ RESUMEN

Los pasos que se han seguido para el estudio y desarrollo del sistema

de gestion, se expresan graficamente como sigue:

Determinacion de las necesidades de
documentacion.

Disefio del sistema documental.

Implantacion del sistema documental.

Elaboracion de los documentos.

NN/

Diagnostico de la situacion de la
documentacién en la organizacion.

LN LN LN

Mantenimiento y mejoradel sistema.

Con esto se pone en marcha toda una infraestructura de departamentos
administrativos, técnicos y de servicios, todo ello coordinado y enfocados a la
productividad eficaz y eficiente conjuntamente con la proteccion ambiental y

seguridad laboral garantizadas.
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Y/ RESUMEN

Desde el punto de vista organizacional, se plantea una estructura
piramidal en las responsabilidades de la direccién y gerencia sobre los
departamentos involucrados, empero se presenta un sistema de informacion y
distribucion documental centralizada en un sélo departamento, el departamento
de calidad, permitiendo un nodo central de comunicaciones con una constante
fluencia retroalimentada de informacion con toda la organizacion y el cliente,
donde cualquier consulta, modificacion, etc. se realizara de forma optimizada y

eficaz.

Decidir el alcance del sistema de gestion, de acuerdo con las
caracteristicas de la organizacion en cuanto a tamafio, tipo de actividad que
realiza, complejidad de los procesos y sus interacciones, y la competencia del
personal junto con la extension de la documentacién requiere una presentacion
genérica, mas, se introduce un planteamiento basado en el proceso de
produccion que contempla los diferentes estadios, desde la recepcion de los
materiales originales hasta su salida de la planta como estructura metélica

consolidada.

La aplicaciéon real de un sistema de gestion de la trazabilidad de los
materiales implicados en la construccion, conlleva la generacion de gran
cantidad de informacién, la cudl, debe ser organizada y almacenada de forma
gue su emision, consulta, modificacién y distribucién se realice con la entereza
de un sistema de gestion certificado, de ahi la importancia del mismo.

Es por ello que la documentacion del sistema de calidad debe armonizar los
requisitos genéricos de las ISO junto a los requisitos especificos del sector en

que se desenvuelve la organizacion.

Autor Titulacion
Pablo Alvarez Cascante Pagina 3de6 Ingenieria Quimica



% RESUMEN

El conocimiento del proceso productivo es de vital importancia a la hora
de planificar los recursos y la informacion requerida en el control de la

trazabilidad de los materiales. Para ello se plantea el diagrama de produccion:

En ambos lados se presta la presencia del cliente, el cual, significa el

inicio y fin del proceso de produccidn.

En cada uno de las etapas se generara la informacion necesaria para el

desarrollo y control de los materiales. Esto es:

e Disefio
Se recopilara las normativas y codigos aplicables para la
ejecucion del proyecto y establecimiento de la estructura en su
destino.
Se planificara la secuencia de montaje y la concepcion de los
planos junto con los requerimientos de los materiales para su

ejecucion.
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Y/ RESUMEN

e Compras
Se elaboraran las solicitudes de compra de los materiales
necesarios en la construccion basados en los planos del proyecto.
Al igual que las solicitudes de demanda de las maquinarias y

Utiles para el desarrollo de la construccion.

e Recepcion y almacenamiento
Se realizar4 el cotejo de los certificados de los materiales,
recibidos de manos de los proveedores, contra los requerimientos
expresados en las solicitudes de compra.
Se inspeccionaran los materiales a su recepcion para la
comprobacion de su estado fisico.
Se emitir4 el dossier de recepcion con las especificaciones de los
materiales, documentacion legal de aduanas, etc. junto con la
emision de los nimeros Unicos para los materiales, que permitira
la localizacion del material al igual que su documentacién
asociada.
Se clasificaran los materiales en funcion de su calidad
condicionada a la nomenclatura y requerimientos de inspecciones,

acordada contractualmente.

e Montaje
Se prepararan los procedimientos de soldadura, calidad del
material a utilizar, la calificacién de soldadores, montadores...
Se emitiran y posteriormente se recabaran los informes de las

inspecciones realizadas, antes, durante y tras la construccion.

e Control dimensional
Se emitiran y archivaran los informes de la comprobaciéon de las

tolerancias admitidas en la evolucién del proceso de montaje.
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RESUMEN

Liberacién y pintura

Se generara la documentacion pertinente para la entrega al
cliente, con la consecuente conformidad de terminacion del
proceso de construccion.

Se recabardn los informes de inspeccién del proceso de

proteccion superficial y su conformidad.

La entrega final de la estructura conlleva la preparacién del
dossier final del elemento, donde se incluird la informacién de
planos de construccion, resumen de los ensayos practicados
durante el montaje y proteccion superficial, el control de
tolerancias y el control de la trazabilidad de los materiales
utilizados, en el que se presenta el nimero Unico y la descripcion,

junto a la clasificacion de la calidad aplicada.

Toda la documentacién sera emitida, chequeada, registrada y

archivada por parte del departamento de calidad, encargado de la

distribucion y gestion de la informacion.

La calidad implica materiales adecuados y correctos, medios gestionados,

recursos suficientes y profesionalidad.

Saber hacer, precision, eficacia, eficiencia, proteccion de la salud, proteccion

del medio ambiente, son indispensables en el desarrollo industrial.

El personal informado, protegido y motivado ofrece calidad, productividad y

eficacia.
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% OBJETO
- — Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

1. OBJETO

El objeto del presente proyecto es el disefio del proceso de gestidon y
distribucion de la documentacion asociada a la trazabilidad de los materiales,
apoyado en el Sistema de Gestion de la Calidad certificado segun UNE-EN-
9001, por lo que su estructura asegurara la calidad de la gestién con el enfoque
basado en el proceso, consiguiendo uniformidad en el sistema de gestién de la
empresa y aumentando la satisfaccion del cliente al cumplir todos los

requisitos.

El establecimiento de un sistema de gestidon asegura el cumplimiento de
las distintas normativas aplicables, justifica el sistema implantado y genera una
imagen positiva de cara a los posibles clientes. Por lo que la obtencion de la
certificacion por los posibles organismos certificadores afiade valor a los

productos.

El fin que se pretende con el presente documento es establecer las
pautas que la organizacién debe llevar a cabo en el seguimiento de todo lo
implicado en el proceso de construccidon de estructuras metélicas, lo que
conlleva una ardua planificacién, de obligado cumplimiento, acompafiado por
una correcta comunicacion y una gestion documental, que hace inevitable una
flexibilidad en las relaciones organizativas de la estructura empresarial que
permite la obtencion de la informacion requerida en cualquier instante, sin un

apice de vacilacion.
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\% JUSTIFICACION

(C A Gestién y distribucidn del sistema documental de la trazabilidad de aceros T
bl estructurales.

2. JUSTIFICACION

Con el fin de asegurar la satisfaccion del cliente y la mejora continua del
sistema productivo, con el que se pretenden generar productos seguros y
fiables que satisfagan o excedan los requisitos establecidos por el cliente o las
autoridades y considerando los reglamentos aplicables, se hace necesario el

establecimiento de un sistema de gestion normalizado y certificado.

En el sector industrial de la construccion, se hace indispensable la
calidad de los materiales, esto se consigue con un control completo sobre los
materiales utilizados durante el proceso productivo. Mediante la implantacion
de un sistema de calidad basado en el proceso, se controlaran todos los
estadios de las materias primas hasta la entrega al cliente, cuando seran

consideradas estructuras.

La necesidad del aporte de valor a los productos con los minimos
costos, considera el aseguramiento de la disponibilidad de recursos e
informacion para apoyar las operaciones de seguimiento, medicion y analisis
en los procesos productivos, siendo la mejora continua la mejor metodologia
para alcanzar los objetivos.

Esta mejora se conseguira mediante la evaluacion interna y/o externa
del sistema productivo, una retroalimentacién con el cliente y una completa
planificacién, con lo que se obtendra el alcance de los objetivos y metas

establecidos.
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\% JUSTIFICACION

(C A Gestién y distribucidn del sistema documental de la trazabilidad de aceros

estructurales.

A continuacion se indican los principales factores que favorecen y

justifican la integracion de los sistemas de gestién normalizados:

1. Fundamentos de gestion comunes:

» Orientacioén a satisfacer a las diferentes partes interesadas.

> Filosofia de mejora continua de la eficacia de los sistemas

y de la satisfaccion de las partes interesadas.

» La gestion de las actividades con un enfoque basado en

procesos para la obtencion de resultados eficientes.

2. Utilizacion de normas de referencia con estructuras de requisitos
analogos y elementos comunes, que permitan generar sinergias y

favorecer la combinacion.

3. Tendencia actual de las normas hacia modelos de Calidad Total,
aun cuando no existe una norma especifica para la implantacion

de Sistemas Integrados de Gestion.

La necesidad de las empresas en ser muy competitivas y la obtencién de
los reconocimientos de excelencia hacen necesarios los estudios planificados
de organizacion. Esta debe ser concisa en sus actuaciones y debe ser
especifica en sus responsabilidades, permitiendo excluir el mas minimo error

en la consecucion de las acciones productivas.
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% JUSTIFICACION

(C A Gestién y distribucidn del sistema documental de la trazabilidad de aceros

estructurales.

A pesar de que implantar un sistema de gestion de calidad implica una
inversion considerable en recursos humanos, documentales e informaticos, a
medio y largo plazo supone un ahorro por la reduccion de los costes de “no
calidad” aumentando el numero de clientes atraidos por la acreditacion y

garantias conseguidas por dicho sistema organizativo.

Por todo ello y para el beneficio del cliente se hace necesario implantar
un sistema de gestion que permita obtener la informacion precisa con el rigor
organizativo que asegure la calidad de los procesos productivos y los

materiales utilizados.
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% ANTECEDENTES
- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

3. ALCANCE

La capacidad del presente proyecto al abordar un completo proceso de
produccion permitira a la organizacion tener un control exhaustivo de todas las

posibles variaciones que acontezcan.

El flujo de los materiales en la planta no quedara estancado en ningun
momento, permitiendo asi un proceso de fabricacién en todo momento activo.
El paso de un estadio a otro de produccién requiere una compleja trama de
datos a ordenar e informacién a remitir. La disponibilidad de los recursos, la
prevision, las capacidades de fabricacion y las fechas de entrega se

determinaran a partir de los datos recogidos y su correcta prevision.

La aplicacion del sistema documental sobre un Departamento de
Calidad, concentrara las responsabilidades y la toma de decisiones, con una

rapidez y estrategia basada en la informacion del proceso.

En si mismo, el proyecto, puede considerarse un procedimiento de
ejecucion, emision y distribucion documental, para que los diferentes puestos
organizativos estén en pleno conocimiento del avance de sus
responsabilidades y las del resto de departamentos, mediante una correcta

comunicacioén de los implicados.
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% ANTECEDENTES
- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

La referencia en la elaboracion del proyecto, ha sido la Norma Europea
UNE - EN ISO 9001 del afio 2000, aprobada por los miembros del Comité
Europeo de Normalizacién, en donde se establece el compromiso por parte del
fabricante a cumplir las obligaciones que se deriven del sistema de calidad. Su
campo de aplicacién se establece en los requisitos especificos durante las
fases de disefio, fabricacion e inspeccion de los productos, incluyendo los
métodos de ensayo.

Por medio de un organismo de certificacion, la empresa con dicho

sistema de gestion, estara en condiciones de obtener la certificacion.
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% ANTECEDENTES
- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

4. ANTECEDENTES

4.1. LA EMPRESA: NIVELES Y TIPO ORGANIZATIVO.

Segun la teoria organizativa de Henry Fayol, se atribuye especial
importancia a la direccién de la empresa considerada de manera global. La
empresa como estructura jerarquica, observa seis funciones en la misma:
administrativa, técnica, comercial, financiera, contable y de seguridad. De todas
ellas, la que adquiere una especial relevancia es la administrativa, ya que

comprende las tareas de gestion, prevision y control.

Es por tanto, muy significativa la presencia de la estructura jerarquizada
en este ambito, ya que los trabajos que se realizan dentro del Departamento de
Calidad son desarrollados en un ambiente administrativo, donde cada persona
s6lo depende de un jefe inmediato superior, disefiando asi una cadena de

responsabilidades de estructura piramidal.
Esta misma estructura, se aplica al nivel organizativo general de las

empresas, tal y como se presenta en el siguiente organigrama plano de

organizacion:

direccion

gerencia

generales

| produccion H ingenieria H almacén H calidad |
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Pablo Alvarez Cascante 7 Ingenieria Quimica

[ servicios I




% ANTECEDENTES
p—— Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

Las operaciones relacionadas con la calidad en las compafias,
necesitan un control integrado de alto nivel, de importancia primordial, lo que se
hace necesario para asegurar la orientacion de la calidad, recibir advertencias
tempranas, para atajar problemas de calidad en la produccion y permitir a la

administracion el manejar las operaciones de calidad en vez de ser manejado

por ellas.
(¢Cémo?)
SISTEMA DE
OBJETIVOS GESTION RESULTADOS

Responsabilidades (quién)
Recursos (con qué)
Metodologias (c6mo)
Programas (cuando)

La figura anterior pretende reflejar graficamente cémo un sistema de
gestion constituye la respuesta a “cOmo actuar” y “qué hacer” para obtener
resultados orientados al cumplimiento de objetivos.

Autor Titulacion
Pablo Alvarez Cascante 8 Ingenieria Quimica



% ANTECEDENTES
- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

Las pautas de los sistemas de gestién de la calidad lo constituyen las
normas ISO, a partir de una vision integral y dinamica de mejora continua,
orientada a que el cliente se sienta satisfecho, como muestra el siguiente

diagrama de flujo:

Mejora continua del sistema de
gestion de |a calidad

-~ — - #" _ | Responsabilidad
de la direccion

Clientes

Clientes
o 3
Gestion de los Medicion andlisis baos |
‘ recursos ] l y mejora ' ) -—cSa’asfaocnon:
| ! ;
" S
A
et } \ \/
: Entradas y Salidas
Requisitos | Realizacio Producto |
Tt ke iR

Leyenda

———= Actividades que aportan valor
———m= Flujo de informacion

El impacto en la organizacion del control de la calidad implica la
implementacion administrativa, técnica y las actividades propias de calidad
como una responsabilidad principal de la gerencia y de las operaciones de

ingenieria, produccion y servicios.
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- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

Si tomamos como referencia las cuatro tareas del control de la calidad,

las cuales giran alrededor de la produccién y procesos de servicio, las

definiremos como:

Control de nuevo disefio. Comprende todos los esfuerzos en un producto
nuevo cuyas caracteristicas mercantiles han sido seleccionadas, los
parametros de disefo y confiabilidad se han establecido y comprobado, que
la fabricacion se ha planeado y costeado en funcién de estandares de
calidad especificados, y finalmente, se ha revisado el proceso para eliminar
posibles motivos de dificultades en calidad, asegurando la confiabilidad del

producto.

Control de la materia prima adquirida. Comprende los procedimientos de

aceptabilidad de materiales y componentes comprados a otras compafiias.

Control de producto. Implica el control en el sitio de produccion para que las
correcciones que deban aplicarse se lleven a efecto con oportunidad y se
evite la manufactura de un producto defectuoso. No sélo comprende los
materiales y las partes elaboradas, sino también alcanza a los procesos que
imprimen en el producto las -caracteristicas de calidad durante su

elaboracion.

Estudio especial sobre el proceso. Se refiere a investigaciones y pruebas
que ayudan a localizar causas que originen productos defectuosos y
proporciona una accién correctiva permanente. Mejora por tanto las

caracteristicas de la calidad y reduce costos de no calidad.
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% ANTECEDENTES
- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

ACTIVIDADES DEL CONTROL DE CALIDAD EN EL CICLO DE PRODUCCION

Ventas de productos
de calidad
Ingenieria
de productos

de calidad
Planeacion ,
de procesos
de calidad

// 7 Adqt:’i:icibn
/’ d materiales da. calidad
// g f // / Recepcion
i ién de |
&e— CONTROL DENUEVO D!SE 0,7-7 :al'l':l!:::lde celi::d
4 Manut.
e de oy ol
/ praducto de calidad
4 7 4 .
4 : / /7 Inspeccion
/ d / / y pruebas del
/ ' ‘// 7 - producto
{__ conroLDEMTERIALES L5,/ —
ADQUIRIDOS  / o
I, Instalacion y servicios de
/ : calidad para el producto
/ .
4 Ze———— CONTROL DELPRODUCTO ———————>/
[ >/

ESTUDIOS ESPECIALES DE PROCESOS

~

En base a estas tareas, que bien repercuten o bien requieren las
conexiones con el resto de departamentos, podemos establecer un
diagrama de organizacion centrada en el Departamento de Calidad,
ya que la mayor responsabilidad, desde el inicio del proceso hasta la
certificacibn del producto, recae sobre éste, generando un

centralismo claro en el sistema organizativo.
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ANTECEDENTES
Gestién y distribucién del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

El consecuente Departamento de Calidad se organizarA& como se
plantea, siempre en funcion del nivel de trabajo que se presente en la empresa
durante la ejecucion del proyecto.

DIRECTOR
DE
C (sl
LIDAD

ADMIMISTRATINVOS
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% ANTECEDENTES
- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

4.2. NORMAS ISO Y OHSAS.

4.2.1. UNE-EN ISO 9001.

El reconocimiento de dicha Norma afecta al &mbito europeo y por tanto
al Internacional, ya que se inscribe en el Organismo Internacional de
Normalizacién, certificando la gestion y el aseguramiento de la calidad en el
cumplimiento de los requisitos del cliente, los reglamentarios y los propios de la

organizacion mediante su evaluacion.

Los requisitos aplicables al sistema de gestion que promueve la Norma

ISO 9001 se establecen en documentar, mantener y mejorar continuamente la
eficacia de:

= La identificacion de los procesos necesarios para el

sistema de gestion.

= La determinacién de la secuencia de los procesos.

= La eficacia de los procesos.

» Ladisponibilidad de los recursos e informacién requerida.

= El seguimiento, medicion y analisis en los procedimientos.

= La toma de acciones pertinentes para el alcance de los

objetivos y la mejora continua.

Todo ello sostenido por un sistema documental que permita la

verificacion del cumplimiento de los requisitos y la satisfaccion del cliente.

SISTEMA DE GESTION DE LA .
CALIDAD

15 900
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Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

Dicha Norma no incluye los requisitos especificos de otros sistemas de
gestion, como los ambientales y los de seguridad y salud, pero no excluye su
integracion, por lo que se tomaran en cuenta las siguientes Normativas para
complementar el desarrollo del sistema de gestion:
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4.2.2. 1SO 14001:2004.

Organizaciones de todo tipo estdn cada vez mas interesadas en
alcanzar y demostrar una solida actuacion medioambiental controlando el
impacto de sus actividades, productos y servicios sobre el medio ambiente,

teniendo en cuenta su politica y objetivos medioambientales.

Las Normas Internacionales sobre gestion medioambiental tienen como
finalidad proporcionar a las organizaciones los elementos de un sistema de
gestion medioambiental efectivo, que puede ser integrado con otros requisitos
de gestibn, para ayudar a las organizaciones a conseguir objetivos

medioambientales y econdémicos.

Un sistema de este tipo capacita a una organizacion para establecer y
evaluar la efectividad de los procedimientos para implantar una politica y unos
objetivos medioambientales, conseguir conformidad con ellos y demostrar tal

conformidad a terceros.

SISTEMA DE GESTION -
AMBIENTAL

ENTORNO
S0OCIAL

1521 4001

El objetivo final de esta Norma Internacional es apoyar la proteccion
medioambiental y la prevencion de la contaminacion en equilibrio con las
necesidades socioeconomicas. Deberia resaltarse que muchos de los
requisitos pueden aplicarse simultaneamente, o se puede volver sobre ellos en

cualquier momento.

Autor Titulacion
Pablo Alvarez Cascante 15 Ingenieria Quimica



% ANTECEDENTES
- — Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
GA materiales estructurales.

Esta Norma Internacional se aplica a cualquier organizacion que desee:

1. Implantar, mantener al dia y mejorar un sistema de gestidn
medioambiental.

2. Asegurarse de su conformidad con su politica medioambiental
declarada.

3. Demostrar a terceros tal conformidad.
Procurar la certificacion/registro de su sistema de gestion
medioambiental por una organizacion externa.

5. Llevar a cabo una autoevaluacién y una autodeclaraciéon de

conformidad con esta Norma Internacional.

Para ello, La organizacion debe establecer y mantener al dia
procedimientos para controlar toda la documentacién requerida por esta Norma
Internacional e identificar aquellas operaciones y actividades que estan
asociadas con los aspectos medioambientales significativos identificados,

conforme a su politica, objetivos y metas.
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4.2.3. UNE-EN ISO 9000.
El sistema de calidad debe demostrar que la organizacion es capaz de:

V' Suministrar un producto o servicio que de manera consistente,
cumpla con los requisitos de los clientes y las reglamentaciones

correspondientes.

V' Lograr una satisfaccién del cliente mediante la aplicacién efectiva
del sistema, incluyendo la prevencién de no-conformidades y el

proceso de mejora continua.

El modelo del sistema de calidad consiste en 4 principios que se dejan
agrupar en cuatro subsistemas interactivos de gestion de calidad y que se

deben normar en la organizacion:

» Responsabilidad de la Direccidn.
> Gestion de los Recursos.
> Realizacion del Producto o Servicio.

» Medicion, Analisis y Mejora.
También se incluyeron nuevas mejoras:
» Facilitar la comunicacion entre la organizacion y los clientes.

> Incluir nuevos elementos como la informacion, comunicacion,

infraestructuras y proteccion del ambiente de trabajo.
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La ISO 9000:2000 contiene las definiciones de los términos que se

utilizan en las otras normas.

Sistema _de Gestion: “Sistema (conjunto de elementos mutuamente

relacionados o0 que interactian) para establecer la politica y los objetivos y

para lograr dichos objetivos”.

Proceso: "Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que

interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados”

ISO 9000:2000
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4.2.4. OHSAS 18001:1999.

Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

El Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo tienen como
finalidad controlar los riesgos laborales, mediante su eliminacion o
minimizaciéon. Al igual que en medio ambiente, en este area recobra especial

relevancia asegurar el cumplimiento de la legislacion aplicable.

Los requisitos de la norma OHSAS 18001:1999 dotan de una estructura
para la gestion de la seguridad y salud en el trabajo y proporcionan un marco
adecuado para alcanzar los objetivos y la politica preventiva, basandose
precisamente esta estructura en un ciclo de mejora continua. Es decir, los
requisitos se agrupan siguiendo el ciclo de Planificacion, Realizacion,

Verificacion y Actuacion.

En este caso la orientacion de la norma es hacia la obtencion de buenos
resultados en las personas de la organizacion, relativos a los riesgos laborales

para los trabajadores.

SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL PERSONAS
TRABAJO OHSAS 1 500

L
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4.2.5. Normativas complementarias aplicables al sistema de

gestion y produccion.

Normativas complementarias en el proceso productivo:

¢ RD 1215/1997 en el que se establecen las disposiciones minimas
de seguridad y salud.

¢ RD 1435/1992, de 27 de noviembre por el que se aplican la
relativa aproximacion legal de los estados miembros sobre
maquinas, 89/392/CEE.

¢ Real Decreto 769/1999, de 7 de Mayo de 1999, que dicta las
disposiciones de aplicacion de la Directiva 97/23/EC relativa a los
Equipos a Presion.

¢ UNE-EN 10204. Certificacion de recepcion de materiales
metalicos.

¢ EN 10020. Definicidn y clasificacion de grados del acero.

¢ UNE-EN 10027. Sistema de designacion de aceros.

¢ UNE-EN 10113-2. Productos laminados para estructuras
metalicas.

¢ UNE-EN 10210. Perfiles para construccion.

¢ UNE-EN 10225. Aceros de construccion soldables.

¢ EN 10002-1. Version espafiola: UNE 7-474-92. Materiales
metalicos. Ensayos de traccion.

¢ ASME Seccion VIl Division 1y 2. Ensayos no destructivos.

¢ Norma EN 13445:2002. “Recipientes a presion no sometidos a la
accion de la llama”.

¢ AWS D1.1. Material y los procedimientos de la soldadura.

¢ UNE-EN 14035. Establecimiento de los métodos de

comprobacion de las uniones soldadas.
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¢ Aplicacion del articulo 13 de la directiva 97/23/EC, el personal
destinado a realizar los ensayos no destructivos debera haber
sido aprobado por una entidad independiente reconocida por un
estado miembro.

¢ UNE-EN 10160. Ultrasonic testing.

¢ UNE-CR 1ISO 15608:2000. Sistema de agrupamiento de
materiales metalicos.

¢ UNE-EN ISO 15614-1:2004. Especificacion y cualificacion de

soldeo para materiales metalicos.
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4.3. EL ACERO COMO MATERIAL ESTRUCTURAL.

4.3.1. HISTORICO DEL ACERO.

Es imposible determinar a ciencia cierta dénde y cémo el hombre
descubri6 el hierro, pero es cierto que su historia esta estrechamente ligada

con el desarrollo de la cultura y la civilizacion.

Con la excepcion del aluminio, el hierro se encuentra en la naturaleza en
cantidades mayores que cualquier otro metal; se explota con métodos
relativamente sencillos, y se puede trabajar y transformar tanto como se quiera.
La razén del retraso en la aparicion del hierro respecto al bronce hay que
buscarla en el elevado punto de fusion del hierro puro, lo que hacia
practicamente imposible que una vez tratados sus minerales se pudiese ofrecer

en forma liquida, separado de la escoria.

Las primeras producciones se obtuvieron seguramente rodeando al
mineral totalmente con carbon de lefia con el que no era posible alcanzar la
temperatura suficiente para fundir el metal, obteniéndose en su lugar una masa
esponjosa y pastosa, mezcla de hierro y escoria, que habia que martillear
repetidamente al rojo vivo para eliminar la escoria y las impurezas. Este
martilleo producia dos efectos, por un lado conseguia obtener un hierro puro al
eliminar las escorias e impurezas, endureciéndolo por forja al mismo tiempo.
Se obtenian asi barras de hierro forjado resistente y maleable, que no eran otra

cosa que un tipo muy primitivo de acero.
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La evolucion tecnologica orient6 sus esfuerzos en tratar de aumentar la
temperatura a la que se sometia al mineral de hierro, por medio de la utilizacion
de hornos en los que se introducia una mezcla de mineral y carbon vegetal, lo
que se traducia en un aumento de produccion y en la légica economia del
sistema. Sin embargo, cuando estos hornos se calentaban en exceso el
mineral pasaba de la forma pastosa a la liquida pero con un contenido en
carbono tan alto que no permitia la forja. Este producto era en principio no
aprovechable, y requeria un “afino”, término que se ha conservado hasta hoy
en dia y que se emplea para describir el proceso de transformacion del hierro
colado al acero.

Para llegar al punto de produccion fue preciso recorrer tres etapas
fundamentales. La primera fue la sustitucion del carbén de lefia por la hulla vy,
mas concretamente, por el coque. La segunda consistié en ir aumentando la
altura de los hornos, gracias a las caracteristicas resistentes del coque que
permitia aumentar la carga de éstos y, en consecuencia, su produccion. Y la
tercera etapa recogeria el conjunto de mejoras e innovaciones conducentes a
avivar la combustion del horno, primero mediante el aumento de la ventilacién
y, posteriormente, mediante el calentamiento del aire soplado. El resultado final

daria paso a la tecnologia de los actuales altos hornos.

En 1855 se produce un hecho trascendental en la produccion y el futuro
del acero: el invento del convertidor ideado por Henry Bessemer, que supuso el
paso revolucionario de la obtencidn del acero a partir del hierro producido en el
alto horno. Este invento trascendental se completa por Thomas en 1873, al
conseguir convertir el hierro colado, de alto contenido en fosforo, en acero de

alta calidad mediante un convertidor con recubrimiento basico.
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La obtencion del acero pasa por la eliminacién de las impurezas que se

encuentran en el arrabio o en las chatarras, y por el control, dentro de unos

limites especificados segun el tipo de acero, de los contenidos de los

elementos que influyen en sus propiedades.

Las reacciones quimicas que se producen durante el proceso de fabricacion del

acero requieren temperaturas superiores a los 1000 °C para poder eliminar las

sustancias perjudiciales, bien en forma gaseosa o bien trasladandolas del bafio

a la escoria.
Principales reacciones quimicas en el afino
Elemento Forma de eliminacion Reaccion quimica

Carbono Al combinarse con el oxigeno se 20+0; =2 C0
guema dando lugar aCOy COz |2 0O+ 0y — 2 004
gaseoso que se elimina a través
de los humos.

Manganeso |Se oxida y pasa a la escoria. 2 Mn + 0z — 2 MnO
Combinado con silice da lugar a |MnQ + 5i0; — silicatos
silicatos.

Silicio Se oxida y pasa a la escoria. Si+ 0z = 5il;

Forma silicatos S0 + dxidos — silicatos

Fésforo En una primera fase se oxida y 4P +50; = 2P0
pasa a la escoria. P.0s+5C = 2P +5C0
En presencia de carbono y altas |2 p + 5 Fa0 + 3 Cal — P03
temperaturas puede revertir al |ca0 +5 Fe
bafio.

Para fijarlo a la escoria se
afiade cal formandose fosfato
de calcio.

Azufre Su eliminacién debe realizarse [= +Fe + Ca0 — Fel + 3Ca
mediante el aporte de cal, o+ Fe + MnQ — SMn + Fel
pasando a la escoria en forma |2 4 Fa + bp — SMn + Fe
de sulfuro de calcio. La
presencia de manganeso
favorece la desulfuracion.
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El perfeccionamiento de los métodos de produccion industrial de los
materiales ferrosos fue, quiza, el acontecimiento mas importante de todos los
producidos en la gran revolucion industrial del siglo XIX. Una manifestacion
memorable de ese acontecimiento fue la Exposicion Universal de Paris de
1889, que marcé el triunfo de las construcciones metalicas. La construccion
que deslumbrd al mundo y marcé el verdadero punto de partida en la historia

de las construcciones fue la Torre Eiffel.

Como ejemplo, se han desarrollado aceros estructurales al carbono de
alta resistencia y baja aleacién (HSLA, por sus siglas en inglés) usados para la
construccion de puentes, edificios, y muchas otras aplicaciones industriales. El
desarrollo de los aceros ha sido estimulado por la necesidad de contar con
aceros con valores de limites elasticos mayores, para incrementar su
capacidad de carga con secciones mas ligeras.

Es necesario también, aceros con mayor grado de soldabilidad, alta
tenacidad a temperaturas mas bajas, buena conformado en frio
(particularmente de doblez), asi como con mejor ductilidad, mayor resistencia a
la fractura a través del espesor y menores costos usando productos acabados

en caliente en lugar de los tratados térmicamente.

El acero ofrece una mayor relacion de resistencia y rigidez por unidad de
volumen; ademas de ser un material homogéneo y que mantiene uniformidad

de las propiedades mecanicas y fisicas en el transcurso del tiempo.

Tiene ademas la ventaja de manejabilidad de los componentes
estructurales en taller y campo, facilidad de transporte, asi como ligereza,
ductilidad, resistencia a la fatiga y gran capacidad de absorcion de energia.

Autor Titulacion
Pablo Alvarez Cascante 25 Ingenieria Quimica



\% ANTECEDENTES

GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsida materiales estructurales.

En el aspecto econémico, por su menor peso, se obtiene un ahorro en la
cimentacion y por su alta relacion resistencia/peso se usa de manera intensiva
en edificios y estructuras.

La rapidez constructiva y realizar trabajos de prefabricacién que facilitan
ampliamente en tiempos la etapa de montaje estructural nos favorecen en la

eleccion de este material.

El acero es un material ecoldgico, 100 % reciclable.

Es el metal mas usado en el mundo, y su reciclaje, una de las practicas

mas antiguas.

e Las materias primas a utilizar seran compuestos de:

1. Acero al Carbono: Es aquel que tiene entre 0,1y 1,9% de carbono
en su contenido.
2. Acero de baja aleacion: Es aquel acero al que se le afiaden otros

metales para mejorar sus propiedades.

Los aceros son materiales con alta resistencia mecanica al someterlos a
esfuerzos de traccién y compresion y lo soportan por la contribucién quimica
que tienen. Por medio de los ensayos de laboratorio se determina la resistencia

a traccion y a compresion evaluando su limite elastico y el esfuerzo de rotura.

Elasticidad: La elasticidad de los aceros es muy alta, en un ensayo de
traccion del acero al estirarse antes de llegar a su limite elastico vuelve a su
condicion original.

Soldabilidad: Es un material que se puede unir por medio de soldadura y

gracias a esto se pueden componer una serie de estructuras con piezas rectas.
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Ductilidad: Los aceros tienen una alta capacidad para trabajarlos,
doblarlos y torcerlos.

Forjabilidad: Significa que al calentarse y al darle martillazos se les
puede dar cualquier forma deseada.

Trabajabilidad: Se pueden cortar y perforar a pesar de que es muy

resistente y aun asi siguen manteniendo su eficacia.

Las caracteristicas negativas que presentan los aceros:

Oxidacion: Los aceros tienen una alta capacidad de oxidarse si se
exponen al aire y al agua simultaneamente y se puede producir corrosion del
material si se trata de agua salina.

Transmisor de calor y electricidad: EIl acero es un alto transmisor de
corriente y a su vez se debilita mucho a altas temperaturas, por lo que es
preferible utilizar aceros al niquel o al aluminio o tratar de protegerlos haciendo
ventilados y evitar hacer fabricas de combustible o plasticos con este tipo de

material.

Estas dos desventajas son manejables teniendo en cuenta la utilizacion

de los materiales y el mantenimiento que se les dé a los mismos.
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4.3.2. CONTROL DE CALIDAD DE LOS ACEROS.

El control de calidad de los aceros se basa en dos ensayos conforme a
la normativa aplicable, sus resultados seran entregados en los informes de

certificacién del material a la recepcion de los mismos.

Comprobacién quimica: Esta se hace porque existen muchos tipos de
acero y se exige a la empresa que los fabrica un comprobante de su
composicién quimica.

Ensayo de traccion axial: Este ensayo se hace de forma aleatoria a los
aceros que se producen. El objetivo de este ensayo es obtener en cualquier
acero su limite de elasticidad y su esfuerzo de rotura para asi se conoce la
calidad del material y compararlo con los parametros que se establecen para
los aceros de buena calidad, también se obtiene el porcentaje de alargamiento

el cual permite conocer la ductilidad del acero.

El limite elastico, también denominado limite de elasticidad, es la tension
maxima que un material puede soportar sin sufrir deformaciones permanentes.
Si se aplican tensiones superiores a este limite, el material experimenta
deformaciones permanentes y no recupera su forma original al retirar las
cargas. En general, un material sometido a tensiones inferiores a su limite de

elasticidad es deformado temporalmente de acuerdo con la ley de Hooke.

Los materiales sometidos a tensiones superiores a su limite de
elasticidad tienen un comportamiento plastico. Si las tensiones ejercidas

continlan aumentando el material alcanza su punto de fractura.
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Si se disponen las tensiones en funcién de las deformaciones en un
grafico se observa que, en un principio y para la mayoria de los materiales (los
elastomeros no lo cumplen, por ejemplo), aparece una zona que sigue una
distribucion casi lineal, donde la pendiente es el modulo de elasticidad “E”. Esta
zona se corresponde a las deformaciones elasticas del material hasta un punto
donde la funcibn cambia de régimen y empieza a curvarse, zona que se
corresponde al inicio del régimen plastico. Ese punto es el punto de limite

elastico.

El valor del limite elastico es el mayor valor del esfuerzo hasta el cual el

material mantiene un comportamiento elastico.

En la segunda regién de la curva (plastica) aparecen los siguientes
valores caracteristicos: esfuerzo de fluencia, el esfuerzo maximo Ultimo o

resistencia a la traccion y el esfuerzo de fractura o rotura.

Se denomina esfuerzo de fluencia al menor valor del esfuerzo para el
cual se produce una deformacién permanente o deformacién plastica. Se llama
fluencia convencional al valor del esfuerzo para una deformacion permanente
del 0.2%. El valor del esfuerzo maximo o ultimo (resistencia a la traccion) es el
mayor valor del esfuerzo en una curva o vs. ¢ convencional o al valor del
esfuerzo para el punto de maxima carga en el ensayo; este valor de esfuerzo,
junto con el de fluencia o limite elastico, se encuentran tabulados para la

mayoria de los materiales.

El esfuerzo de fractura es el valor al cual se reproduce la fractura de la
probeta, y cuyo valor no tiene gran importancia, pues una vez se supere el
maximo valor, la probeta fallara, irremediablemente, a menores valores de

esfuerzo.
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Debido a la dificultad para localizarlo exactamente y con total fidelidad,
ya que en los graficos experimentales la recta es dificil de determinar y existe
una banda donde podria situarse el limite elastico, en ingenieria se adopta un
criterio convencional y se considera como limite elastico la tension a la cual el
material tiene una elongacion unitaria del 0.2% total, punto “e”.

El ensayo de traccion estatico nos da valores correctos de la ductilidad
de un metal, no resulta preciso para determinar su grado de tenacidad o

fragilidad, en condiciones variables de trabajo.

Los ensayos de choque determinan, pues, la fragilidad o capacidad de
un material de absorber cargas instantaneas, por el trabajo necesario para
introducir la fractura de la probeta de un solo choque, el que se refiere a la
unidad de éarea, para obtener lo que se denomina resiliencia. Este nuevo
concepto, tampoco nos ofrece una propiedad definida del material, sino que
constituye un indice comparativo de su plasticidad, con respecto a las
obtenidas en otros ensayos realizados en idénticas condiciones, por lo que se

debe tener muy en cuenta los distintos factores que inciden sobre ella.
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Resumiendo diremos que el objeto del ensayo de choque es el de
comprobar si una maquina o estructura fallara por fragilidad bajo las
condiciones que le impone su empleo, muy especialmente cuando las piezas
experimentan concentracion de tensiones, por cambios bruscos de seccién,

maquinados incorrectos, fileteados, etc.

Los ensayos dinamicos de choque se realizan generalmente en
maquinas denominadas péndulos o martillo pendulares, en las que se verifica
el comportamiento de los materiales al ser golpeados por una masa conocida
a la que se deja caer desde una altura determinada, realizandose la
experiencia en la mayoria de los casos, de dos maneras distintas el método
Izod y el método Charpy. En ambos casos la rotura se produce por flexién de

la probeta, por lo que se los denomina flexién por choque.

Con la finalidad de que el material esté actuando en las mas severas
condiciones, el método Charpy utiliza probetas entalladas (estado triaxial de
tensiones) y velocidades de deformacion de 4,5 a 7m/s, siendo el entorno

recomendado por las normas el de 5 a 5,5m/s.

Las probetas se colocan, como muestra la figura siguiente, simplemente
apoyadas sobre la mesa de maquina y en forma tal que la entalladura se
encuentra del lado opuesto al que va a recibir el impacto. En la misma figura
se puede observar la correcta posicion del material como asi también la forma

y dimensiones de los apoyos y de la pena del martillo pendular.

Frobeta CHARFY lisfa para ensayar
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Se emplearan probetas entalladas aprobadas por 1.S.0. (Organizacion
Internacional de Standard) de 1 cm? de &rea transversal con una longitud de 8

cm. y una entalla de 3 mm. de profundidad y radio variable.

20 mim

2 mm oy

Z0mm

La resiliencia al choque resulta, segun este método, el trabajo gastado

por unidad de seccidn transversal para romper al material de un solo golpe:

Resistencia =K = Ao/S (Kgf/cm? o Joule/cm?).

Titulacion
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4.3.3. ACERO ESTRUCTURAL. TIPOS Y DIMENSIONES.
El acero estructural utilizado, se clasifica en:
PERFILES ESTRUCTURALES: Los perfiles estructurales son piezas de

acero laminado cuya seccion transversal puede ser en forma de I, H, T, canal o

angulo.

DIMENSIONES DE LOS PERFILES HE

SERIE LIGERA (HEA)
SERIE MEDIA (HEB)
SERIE PESADA (HEB)
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designaciin masa h b e b M P A hi d
kgim mm mm mm | mm mim em2 | mm mm
HE 100 A 16,7 56 100 5,0 80 12 2124 | &0 56
HE 100 B 204 100 100 [ 10,0 12 2604 | 80 56
HE 100 M 41,8 ‘Igﬂl 106 12,0 2000 1z S:LEE &b 56
HE 180 A 30,4 152 160 B0 9.0 15 3677 134 104
HE 160 B _-12_.5 160 160 8.0 13,0 15 54,25 134 104
HE 160 M TGE 180 168 14,0 230 15 a7 .05 134 104
HE_EIII A 423 150 200 6.5 10,0 18 53,83 1T 134
HE 200 B 61,3 200 200 a0 15,0 18 78,08 170 134
HE 200 M 103,0 220 206 15.0 25.0 18 131,30 170 134
HE 260 A 682 250 260 7.5 ‘IE__:‘.i 24 b6 62 225 177
HE 26008 830 260 260 10,0 1758 24 11840 | 235 177
HE 260 M 172 230 ZE4 18,0 32,5 24 218 60 #25 177
HE 500 A 155 480 300 12,0 23,0 27 197,50 | 444 390
HE 500 B 187 500 300 145 28,0 Fi 238,60 444 Ja0
HE 500 M 270 524 06 21.0 4040 27 344,30 444 a0
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PERFIL EN U NORMAL (UPN)

DIMENSIONES (mm)
UPN h b e e =r ry h; ?&?gg Peso
(cm?) (Kg/m)
80 80 45 6 8 4 46 11 8,64
100 100 50 6 8,5 45 64 135 10,6
120 120 55 7 9 45 82 17 134
140 140 60 7 10 5 98 20,4 16
160 160 65 75 10,5 55 115 24 18,8
180 180 70 8 11 55 133 28 22
200 200 75 8,5 11,5 6 151 2,2 25,3
220 220 80 9 12,5 6,5 167 37,4 29,4
240 240 85 95 13 6,5 184 42,3 33,2
260 260 90 10 14 7 200 48,3 37,9
280 280 95 10 15 75 216 53,3 41,8
300 300 100 10 16 8 232 58,8 46,2
320 320 100 14 17,5 8,75 246 75,8 59,5
350 350 100 14 16 8 282 77,3 60,6
380 380 102 13,5 16 8 313 80,4 63,1
400 400 110 14 18 9 324 91,5 71,8
Autor Titulacion
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ANGULAR DE LADOS IGUALES (L)

1 ] 1 [] 1

i

EDESignac:'ﬁn masa langitud de ala Bspesor radio radic Area

G b a r r1 A
kg'm mm mm mim mm em’

L 100 = 100x8 12,2 100 8 12 6 15.51
L 100 x 100 = 10 15,0 A b 10 12 i 1900
L 100 x 100 %12 17.8 100 12 12 ] 2T
L 120 120 % 10 18,2 180 10 13 6,5 318
L120x 12011 18,8 1# 11 13 i,5 2547
L120x 130 x 12 2116 140 12 13 65 77,54
L 120 x 130 %13 23,3 134 13 13 6,5 29,69
L120x 120 15 26,5 120 15 13 6.5 3383
L20x200x%15 45,6 200 18 14 9 £8.10
L 300 x 200 x 16 48,5 200 16 18 9 §1,79
L &0 = 20«17 51,4 200 17 14 4 65,46
L 200 = 200 x 18 54,3 200 18 18 ] 40,11
L 200 % 200 % 18 57,1 20 19 18 ] 72,74
L 300 x 200 % 20 58,9 200 0 18 8 T35
L 00 = 200 x 21 ra] 20 i) 18 g9 74,594
L 200 % 200 % 22 65,8 il e 13 ] 3351
L 200 x 200 x 23 BE,3 200 3 18 ] a7 0
L #00 o 200 x 24 11 Pl 4 14 ] 90,58
L #00 = 200« 25 T35 200 % 18 49 94,10
L 00 = 200 x 26 TEE il % 18 g o7 58
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CHAPAS: Las planchas de acero estructural son productos planos de
acero laminado en caliente. Sus dimensiones variaran en funcion de los
requerimientos de disefio y Hojas de Corte, normalmente con espesores

comprendidos entre los 15y 50 mm.

Los valores que se han detallado en las tablas, dependiendo de su
clasificacion y especificaciones, junto con los datos de composicion, de la
colada y del elemento y resultados de ensayos a las probetas, se entregaran, a
la recepcion del material en Almacén, en lo que se denomina “certificado del
material”, ajustandose los datos a los requerimientos establecidos en cuanto a

normativa y a acuerdos contractuales.
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ad

SISTEMA DE GESTION
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Uno de los principios fundamentales de la gestion empresarial actual es,
sin duda, la gestidn basada en procesos, enfoque fuertemente reforzado en la
familia ISO 9000 del 2000. Este enfoque induce a los actuales sistemas de
gestién a la adopcion de una configuracion donde la identificacion, el control, el
seguimiento y la mejora de los procesos son esenciales para alcanzar los
objetivos, y mantener y mejorar la eficacia del sistema considerando el &mbito

de actuacion del mismo.

Un proceso es una “unidad de gestion” (por tanto, con una finalidad
conocida) con suficiente contenido como para que los resultados que obtenga
sean significativos y relevantes para la organizacion. Siendo asi, toda
organizacion deberia preocuparse por identificar sus procesos, conocer las
actividades que los forman, ver como cada uno de ellos se relaciona con el
resto, controlarlos, hacer el seguimiento de cada uno y medir cdmo son los

resultados que obtienen.

Una organizaciéon que identifica y define sus procesos consigue entender
de manera mas inmediata e intuitiva cdmo estos procesos, y sus resultados,
influyen en los resultados de la organizacion, es decir, le es mas facil entender
la relacion causa-efecto entre los procesos y el sistema de gestibn en su
totalidad. Por esto, no hay mejor manera de “hacer cada vez mejor las cosas”
que conociendo si los resultados que obtienen los procesos son adecuados o
no, de ahi la importancia de medir y analizar los procesos: “Lo que no se mide

no se puede mejorar”.

Autor Titulacion
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La norma ISO 9001:2000, establece que la organizacion “debe
determinar la secuencia e interaccion de los procesos necesarios”. La
sistematica habitual para establecer esta “secuencia e interaccién” es mediante
una representacion gréfica que se suele denominar Mapa de Procesos, y que

consiste en identificar los procesos que “encajan” en la secuencia productiva:

Autor Titulacion
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Las actuaciones a emprender por parte de una organizacion para dotar de
un enfoque basado en procesos a su sistema de gestion, se pueden agregar en

cuatro grandes pasos:

1°.- Laidentificacién y secuencia de los procesos.

[ ACTIVIDAD ]

i0ué actividades se realizan?
£0uién realiza las actividades?
;Co0mo se realizan las actividades?

2°.- La descripcién de cada uno de ellos.

;Como es el proceso?
£Cual es su proposito?
£Como se relaciona con el resto?

Autor Titulacion
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3°.- El seguimiento y la medicion para conocer los resultados que

obtienen.

4°.- La mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicion

realizado.

Cualquier proceso, operacional o de gestion debe de ser analizado de
forma que pueda alcanzar las caracteristicas de lo que podemos denominar un

proceso bien gestionado:

v Tener una mision claramente definida.

\ Identificar a todas las partes interesadas.

<2

Conocer las expectativas y necesidades de las partes interesadas
es decir los riesgos.

Disponer de objetivos e indicadores.

Tener asignados recursos suficientes.

Incorporar un sistema de medida.

Identificar las interrelaciones con los procesos.

2 2 2 2 2

Estar documentado y ser auditado.

Las siguientes pautas se desarrollan segun se establece la consecucion
del sistema productivo.

Autor Titulacion
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5.1. CONTROL DE DISENO.

El control de disefio debe asegurar que las actividades de ingenieria
sean llevadas a cabo cumpliendo los requerimientos de seguridad, verificadas,
documentadas correctamente y chequeadas contra errores, omisiones Yy
deficiencias.

Como resultado del Control de Disefio, la Empresa, debe ser capaz de

documentar que el resultado del disefio de ingenieria sea de calidad aceptable.

Tras la adjudicaciéon de un contrato particular con el Cliente, se emitira
un “Procedimiento para el Control de Disefio de Ingenieria’, donde se
identificaran los recursos, metodologias, actividades y responsabilidades
necesarios para asegurar que el Disefilo del Proyecto satisfaga todos lo
requerimientos aplicables en relacién con el contrato.

Dicho documento aportara, como contenido, todas normas y cddigos aplicables
al Proyecto, modificaciones y adiciones al Control de Disefo, procedimientos
aplicables, secuencia de montaje y planos. Esta informacion se elaborara en
base al contrato establecido, informacibn que serd transmitida a los
departamentos involucrados (Produccion, Almacén, Talleres...), de manera tal
que permitan la mas facil comprension para quienes la reciban, esto es, planos

de taller, instrucciones de trabajo, documentacion técnica...

Autor Titulacion
Pablo Alvarez Cascante 44 Ingenieria Quimica



Y

L a

Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

MEMORIA

materiales estructurales.

Los Documentos de Disefio incluidos, seran:

Informes Técnicos. Aquellos que describen, dan a conocer o
definen la informacion técnica y también célculos, hipétesis...
publicados normalmente en lengua comprensible para el
Cliente.

Instrucciones de Trabajo.

Dibujos, calculos, codigos, especificaciones y fuentes de

informacion.

Planos de Disefio. En muchos casos, los “Planos de Disefio” se
convierten en “Planos de Taller’ mediante la emision de una
revisibn nueva, especificando su destino, chequeado vy
aprobado por el Jefe de Disciplina. Dichos planos se realizaran
en formato normalizado con el nombre / logotipo del cliente y de
la Empresa, nombre del Proyecto, nombre de las personas por
quién fue dibujado, chequeado, aprobado y sus respectivas
fechas.

Se realizard una revision planificada para evaluar la capacidad del

disefio de cubrir el alcance de trabajo y los requerimientos funcionales para el

producto. Normalmente la revision coincidira con la verificacion en la mayoria

de los casos, dependiendo de la naturaleza y de su importancia., de los

conceptos tenidos en cuenta y los registros correspondientes durante la

revision.
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El tipo de control correspondiente a cada tipo de documento en el
proceso de validacion estard basado en los siguientes niveles en escala

progresiva:
1. Auto-Chequeo (S.C.)
2. Chequeo de Disciplina (D.C.)

3. Chequeo Interdisciplinario (1.D.C.)

El formato de chequeo se muestra en el ANEXO 5.1.
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5.1.1. Seguimiento de Disefio y Fabricacion

Todos los cambios deben ser incluidos en la documentacion relevante,
esto es, cambios en planos, especificaciones o detalles de materiales. Estos
cambios seran autorizados por el responsable de la seccion originaria, en
nuestro caso: Departamento de Ingenieria, Departamento de Produccion,
Departamento de Almacén.

Los ingenieros responsables de disefio deberdn hacer un seguimiento durante

la fabricacion con el objeto de evaluar que se cumplen los objetivos del disefio.
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5.2. COMPRAS.

La metodologia a seguir en la elaboracion de los documentos requeridos
para asegurar el correcto control de compras y aprovisionamiento de los
materiales correspondientes a las estructuras metalicas seran establecida de la

siguiente forma:

Se tomara como documentacion de referencia:

e Planos de Cliente aprobados para construccion.

e Especificaciones del Cliente, documentos oficiales recibidos del
Cliente que actualice o modifiqgue los materiales previamente
requeridos: Carta, Consulta de Obra, Informe de revision de plano.

e Planning del proyecto.

e Informes de Jefe de Disciplina.

Para la gestibn de compras y de modo que se asegure que todos los
materiales y equipos cumplen con los requerimientos especificados, se
tramitara la documentacion pertinente diferenciandose entre articulos
adquiridos para la planta, relacionados con el mantenimiento y los servicios, y
articulos adquiridos para el proyecto, materiales y equipos para la ejecuciéon del

mismo.
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El esquema general de coordinacion entre departamentos se puede
describir como:

r OFICINA TECNICA l ' X

Requisicion de Consultas y Evaluacién Técnica
mtena!gs [E AR RN NN R o EEE NS e

edido PROVEEDORES
GESTION DE COMPRAS
Ofertas

Reqguisitos "
o Evaluaciad
RS EE NN EEmEa lllllll’l

EVALUACION DE PROVEEDORES Y DPTO. CALIDAD
SUBCONTRATISTAS

DE PLANIFICACION

| GESTION Y SEGUIMIENTO
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5.2.1. Documentacién para la requisicion de materiales para el

proyecto.

Consideraremos materiales no incorporables al proyecto a aquellos
materiales necesarios durante las fases de construccion y transporte. Estos,
una vez finalizada su misién, seran retirados y almacenados para su posible

posterior utilizacion.

Los materiales considerados incorporables, seran aquellos necesarios para
la construccion de la estructura en base al disefio estructural y

contractualmente seran suministrados por el Cliente.

Todos los materiales, incorporables o no, gestionados para compra,
Material Take-Off (M.T.O.), seran solicitados mediante su hoja de peticion,
efectuadas por el Departamento de Ingenieria a partir de los planos del Cliente
y especificaciones aprobadas para construccion, actualizados siempre que
sean afectados por la revision de planos y/o especificaciones. El formato de

dicha hoja de peticion de material tendra el formato presentado en ANEXO 5.2.

Las M.T.O. s, seran archivadas en formato papel y formato electronico,
por el Departamento de Calidad, una vez realizada la solicitud de compra al

correspondiente departamento.

Dicha informacioén, debe incluir:

e NO°secuencial de M.T.O.
e Revision.

e Fecha de emision.

e N°de articulo

e Cadigo de identificacion del material.
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e Dimensiones.

e Espesor
e Fechade M.T.O.
e Cantidad.

Con el objeto de realizar las mediciones de cantidad de los materiales, la
seccion M.T.O. del Departamento de Ingenieria, asignara, a cada pieza
(material) o conjunto de piezas idénticas, un numero en el plano
correspondiente, lo que permitird conocer las piezas introducidas en cada

momento.

Los datos a introducir en dicha hoja de medicién, seré:

e NO°de plano, carta o consulta de obra con el Cliente.
e Revision.
e Situacion, cantidad, calidad del material y n° de pieza o marca en

el plano que permita su localizacion.

Cuando el material requerido sea una chapa metalica de acero, se debe

estudiar previamente las dimensiones dptimas que deben ser requeridas.

Cuando sea requerido contractualmente, la Empresa, enviara al Cliente

el M.T.O. de los materiales en el caso de ser suministrado por el mismo.

De acuerdo con el plan de compras de Proyecto se realizaran las
requisiciones de materiales para cubrir las M.T.O. existentes, estas seran como
peticion de compra o solicitud de oferta. Las solicitudes de ofertas, seran
solicitadas como minimo a tres proveedores y seran estudiadas por el
Departamento de Servicios Generales para la aceptacion de la oferta mas

conveniente para el proyecto.
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En caso que los materiales estructurales deban ser comprados por la

Empresa, sera necesario realizar las gestiones para conseguir el
aprovisionamiento mediante la emision del documento de Requisicion de
Materiales. (Material Requisition).
La cantidad de un material incluida en M.R. sera la suma de las cantidades de
los M.T.O."s existentes hasta la fecha, incrementada un porcentaje para cubrir
las posibles contingencias. Estas, dependeran de la cantidad necesaria,
aprovechamiento, rareza, precio, etc.

Esta documentacién se localizara en los archivos del Departamento de
Calidad, separadas por disciplinas y agrupadas por materiales homogéneos,

incluyendo los siguientes datos:

¢ Identificacion. Clave de letras que definan el Proyecto y la Disciplina,
seguida de un numero secuencial.

e Descripcion, cantidad y calidad de cada material.

e Plazo de entrega, solicitado al proveedor.

e Planos y documentos en los que esta basada.

e Especificacion técnica de compra. P.T.S.

Una vez emitida la peticion de compra, se realizara el pedido comercial
correspondiente. En caso de que exista una consulta al Cliente que haga variar
la solicitud de compra de los materiales, se repetira el procedimiento sin
eliminar la documentacion emitida anteriormente lo que permitira un repaso a

las peticiones de compra para evitar posibles confusiones.
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5.2.2. Adquisicién de maquinarias.

Los fabricantes, importadores y suministradores de maquinaria, equipos,
productos y utiles de trabajo estan obligados a asegurar que éstos no
constituyan una fuente de peligro para el trabajador, siempre que sean
instalados y utilizados en las condiciones, forma y para los fines recomendados
por ellos.

Por tanto, el fabricante tiene la obligacion de certificar que su maquinaria esta
provista del marcado CE y viene acompafada por el manual de instrucciones y
la declaracion CE de conformidad, que es el procedimiento por el cuél el
fabricante o su representante establecido en la comunidad, declara que la
maquinaria comercializada satisface todos lo requisitos esenciales de
seguridad y salud correspondientes.

Por otra parte, el fabricante tendra que satisfacer otra clase de requisitos
legales que variaran en funcion del tipo de maquinaria que se trate.

En aquellos casos en los que la maquinaria precise de una instalacion fija, el
fabricante deber4 aportar las recomendaciones pertinentes para dar
cumplimiento al RD 1215/1997 en el que se establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los

equipos de trabajo.

Previamente a la solicitud de compra de maquinaria, equipos, productos
y utiles de trabajo el Departamento de Calidad, Seguridad y Medio Ambiente,
identificara la reglamentacion y los requisitos legales que debe cumplir el
fabricante en materia de seguridad que sean de aplicacion a maquinaria,
registrandolos en el formato “Especificaciones de Maquinaria”’, ANEXO 5.2., y

los remitiran a los Departamentos de Servicios Generales y Mantenimiento.
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Del mismo modo, en dicho formato, habra que especificar si es
necesario que el fabricante aporte algin tipo de documentacién técnica y
recomendaciones para la instalaciéon de la maquinaria para dar cumplimiento al
RD 1215/1997, por el se establecen las disposiciones minimas de seguridad y
salud para la utilizacién por los trabajadores de los equipos de trabajo, o
cualquier otro requisito adicional referente a la Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales 31/1995 del 8 de noviembre en su articulo 41; RD 1435/1992, de 27
de noviembre por el que se aplican la relativa aproximacion legal de los estado

miembros sobre maquinas, 89/392/CEE.

Cuando se realice una peticion de oferta de maquinaria, el
Departamento de Servicios Generales, remitirdA al proveedor las

“Especificaciones de Maquinaria” emitidas por el Departamento de Calidad.

Una vez que se recepciona la maquinaria, el Departamento de Almaceén,
deberd comprobar que viene acompafiada por la documentacion original que
acredita que cumple con los citados requisitos legales.

El Departamento de Almacén remitira la documentacion técnica al
Departamento de Mantenimiento y las declaraciones de conformidad CE al
Departamento de Calidad, que a su vez, hara llegar una copia de éstas a
Mantenimiento. Cada uno de estos Departamentos sera responsable de la
verificacion de la validez de la documentacion, mantenimiento de su archivo,

seguimiento y control.

El Departamento de Mantenimiento comunicara al Departamento de
Calidad el momento de la puesta en marcha de la maquinaria, para que se

definan y adopten las medidas preventivas necesarias.
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Si es necesaria la instalacion de la maquinaria, el Departamento de
Mantenimiento debera hacer uso de las recomendaciones que remitid el
fabricante para dar cumplimiento al RD 1215/1997 y establecer las

disposiciones minimas de seguridad y salud.
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5.2.3. Evaluacion a Subcontratistas y Proveedores.

Para realizar la compra de materiales 0 maquinarias, servicios
incorporables al proyecto, se requerira una evaluacion previa para calificar a los
Subcontratistas y Proveedores, adecuados para cada tipo de producto o
servicio que sea necesario adquirir.

El Director del Departamento de Calidad, Seguridad y Medio Ambiente, sera el
responsable de la toma de decisibn de dicha evaluacién, la cual sera
comunicada al Director de Compras y Subcontratacién que sera el encargado

en realizarla.

Se tomaran los siguientes criterios para la calificacion:

e Calificacion tras la evaluacion inicial a través de cuestionarios de

conocimiento, calidad, medio ambiente y seguridad. ANEXO 5.2.

e Calificacion por ser un proveedor o subcontratista exigido por el Cliente.
En este caso el proveedor o subcontratista estara calificado
satisfactoriamente por el Cliente para el proyecto en cuestion.

e Calificacion por trabajos previos con resultados positivos. En este caso
se procederia a una calificacion condicional, pendiente de la calificacion
final, que se haria a través de los cuestionarios de conocimiento,

calidad, medio ambiente y seguridad.

e Calificacion por ser una recomendacion de una organizacion, empresa o
Cliente fiable. Se procedera a una calificacion condicional, pendiente de
la calificacién final, que se hara a través de los cuestionarios de
conocimiento, calidad, medio ambiente y seguridad.
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Para cada proveedor o subcontratista que esté dentro del alcance de este
procedimiento, se preparara una Hoja de Control, tal y como se presenta en el
ANEXO 5.2. En este documento se registrara la manera por la que un
proveedor o subcontratista es calificada. Dicho documento sera registrado con
fecha de calificacién y un periodo de validez establecido, por el Departamento
de Calidad.
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EVALUACION Y SEGUIMIENTO DE SUBCONTRATAS Y PROVEEDORES.
EVALUACION INICIAL.

Los puntos evaluados inicialmente para la calificacion de los

subcontratistas o proveedores, seran los siguientes:

\ Existencia 0 no de un Sistema de Calidad implantado y/o certificado

oficialmente.

\  Existencia 0 no de un Sistema de Gestién Medioambiental, implantado

y/o certificado oficialmente.

\ Existencia o no de un Sistema de Gestién de Prevenciéon de Riesgos

Laborables.

' Evaluacién de personal cualificado, recursos y disponibilidad de medios

en sus instalaciones para la ejecuciéon del trabajo.

\ Experiencias previas con dicha Empresa en productos o servicios

similares

Y Recomendaciones o evaluaciones hechas por otros.
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Basados en la informacion anteriormente mencionada, se iniciara el proceso
de evaluacién con los requerimientos que se establecen en los cuestionarios
del ANEXO 5.2. Estos cuestionarios seran elaborados por el Departamento de
Calidad, y su puntuacion sera establecida en coordinacion, por el
Departamento de Calidad y el Departamento de Compras y Subcontratacion,
ya que ambos, estaran estrechamente comunicados durante el proceso de

seleccion.

La informacion recogida tras la evaluacién puntuable de dichos
cuestionarios, se introducira en el sistema informético del Departamento de
Calidad, el cuél tomara la decision, sobre la eleccion, de la Empresa que mas
se cifia a las necesidades de los servicios requeridos.

Mediante esta metodologia, se dispondra& de un listado de
subcontratistas/proveedores calificados, que permitiran tener un nudcleo de
seleccion para proximos proyectos. Dicho listado, serd actualizado cada vez
que se acepte una nueva empresa o proveedor, o se descalifique o elimine

una/o existente.

En caso necesario, la coordinacién entre el Departamento de Calidad y
el Departamento de Compras y Subcontratacion determinardn la necesidad de
realizar auditorias a las Empresas que puedan ser seleccionadas, para
asegurar la veracidad de la informacion suministrada y la implantacién de los
Sistemas de Gestidn de Calidad, Prevencién de Riesgos Laborales y Medio

Ambiente.
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EVALUACION DURANTE LOS TRABAJOS

La evaluacion durante sus trabajos, sera continua mediante la revision
del cumplimiento de plazos y calidad de servicios y/o productos.

Si durante el periodo de trabajo se produce una incidencia relevante a
juicio del Director de Compras o Director de Calidad, en cuanto a cumplimiento
de plazos, Calidad, Comportamiento Ambiental o Comportamiento en materia
de Prevencion de Riesgos Laborales, este sera anulado del Listado de
aceptacion y esta situacion sera registrada en una Hoja de Control, la cudl sera
registrada en la documentacion relativa a la empresa que se localiza en el
Departamento de Calidad.
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EVALUACION A LA FINALIZACION DEL PROYECTO.

Al finalizar el Proyecto, se elaborara un informe de satisfaccion,
relevante a los servicios prestados por la subcontrata o el proveedor.
Dicho informe, sera realizado por el Jefe de Proyecto y dirigido a la atencién del
Director de Compras y Subcontrata, para incluir las consideraciones pertinentes

en base a:

Cumplimiento de plazos.
Calidad del servicio y/o producto.

Comportamiento en materia de Prevencion de Riesgos Laborales.

2. 2 2 =2

Comportamiento en lo referente a Medio Ambiente.

Una vez terminado y supervisado el informe se remitira al Departamento
de Calidad para establecerlo en el archivo de Empresas Subcontratadas y
Proveedores.
A la finalizacion del Proyecto, toda esta documentacion, sera incluida en el Acta
de Calidad.
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5.3. GESTION Y CONTROL EN LA RECEPCION Y EL
ALMACENAMIENTO.

El manejo de materiales puede llegar a ser el problema de la produccién
ya que agrega poco valor al producto y consume una parte del presupuesto de
manufactura. Este manejo de materiales incluye consideraciones de
movimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. El manejo de materiales debe
asegurar que las partes, materias primas, material en proceso, productos

terminados y suministros se desplacen periédicamente de un lugar a otro.

Cada operacioén del proceso requiere que materiales y suministros estén
a tiempo en un punto en particular con el eficaz manejo de materiales. Se
asegura, por tanto que los materiales seran entregados en el momento y lugar
adecuado, asi como, la cantidad correcta. El manejo de materiales se debe
considerar también como un espacio para el almacenamiento.
El manejo de los materiales para su recepcién, almacenamiento y transporte
durante el proceso puede utilizarse para incrementar la productividad y lograr
una ventaja competitiva en el mercado. Un aspecto muy importante, es pues, la

planificacién, control y logistica del manejo fisico.
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5.3.1. Recepcién de materiales.

Tanto si los materiales estructurales son suministrados por el Cliente
como si es gestionada la compra por parte de la Empresa, seran
recepcionados una vez se haya informado de su llegada aproximada,
mediante la Instruccion de Embarque emitida por el Cliente o por el proveedor

tras el pedido comercial.

Una vez que los materiales hayan sido recibidos y el Departamento de
Almacén disponga de las correspondientes Listas de Embarque, se llevara a
cabo la recepcidn de los materiales, realizando las consecuentes inspecciones
de calidad conforme a la norma UNE-9001, que dictamina que las
organizaciones deben establecer e implementar la inspeccion u otras
actividades necesarias para asegurarse de que el producto comprado cumple

con los requisitos de compra especificados.

Los pasos a seguir, seran:

1. Marcado y registro del numero de material, con la emision e
implantacién del Numero Unico. Este Numero Unico sera introducido
posteriormente en la base de datos de materiales y su emision sera
responsabilidad del Departamento de Almacén, el cual, marcara sobre el
material dicho numero con troqueles de borde redondeado (baja fatiga),
para aceros estructurales, o en caso de no poder proceder de este modo
el Numero Unico ser4 marcado mediante una plantilla aplicando pintura,

junto a las marcas del suministrador.
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2. ElI Numero Unico, se establecera con un cédigo alfanumérico secuencial:

ZY XXXX

Donde:
Z: Codigo de Proyecto.
Y: Disciplina. (Estructura, Cubierta, Tuberia...)

XXXX: Numero Secuencial.

El Numero Unico relaciona la identificaciéon del material, su localizacién en
el Almacén y la propia situacién en los Planos de Taller emitidos por Ingenieria

para la produccion.

3. Inspeccion de los posibles dafios visibles en la superficie del material.

4. Chequeo y registro de las dimensiones. Seran presentadas por parte del
Departamento de Almacén, con un informe de posibles “Sobras, Faltas y

Danos”, con formato presentado en el ANEXO 5.3.

5. Introduccion de los datos de recepcion en la base de datos de
trazabilidad con numeracidn secuencial en orden de recepcion. Esta
ultima etapa sera realizada por el Departamento de Calidad, que
archivara de manera adecuada en formato digital y por escrito la
documentacion emitida por el Departamento de Almacén, el pedido
comercial o Instruccion de Embarque, documentacion de Aduanas y la

fecha de llegada.
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El Departamento de Calidad, emitira, en coordinacion con el
Departamento de Almaceén, el Codigo de Calidad correspondiente a cada
tipo de material, de acuerdo a las especificaciones del Cliente,
normativas aplicables y codificacion preferente. Este sistema de
clasificacion, permitira la obtencién de reconocimiento de ensayos a

practicar, método de soldadura (SWIS), coordinacion entre materiales...

Esta informacién se reflejara en el Informe de Trazabilidad y sera

comprobado antes de su entrega al Cliente.

Mediante las siguientes tablas adjuntas, se introducen dichos Cddigos
de Calidad:

DESIGNACION DEL PROYECTO ESTANDAR EUROPEO
Producto Tipo Clase de ]
. Estandar EN | Grado del acero
(T = espesor) productivo dureza
Chapa T< 19 EN
Il NT S355G9+N/G9+M
mm. 10225:2001
Chapa19=<T= ' oV EN
50 mm. 10225:2001 | S3O0CGITN/GI+M
Chapa T > 50 ' cV2 EN
mm. 10225:2001 | S3OOCITN/GI+M
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DESIGNACION DEL PROYECTO

ESTANDAR EUROPEO

Perfil y seccion

EN
curvada. [l NT
10225:2001 S355G9+N/G9+M
T<19 mm.
Perfil y seccion
curvada. ' oV EN
19<T250 10225:2001 | S399G+N/GI+M
mm.
Producto Tipo Clase de )
. Estandar EN | Grado del acero
(T = espesor) productivo dureza
Chapa T< 19
CV2 EN
mm. . 10225:2001 | S329G+N/GI+M
Chapa19<T2= — EN
50 mm. : 10225:2001 | S355GI+N/GI+M
Chapa T > 50 CV2zX EN
mm. . 10225:2001 | S399G+N/GI+M
Perfil y seccion
curvada. CV2ZX EN
Il 10225:2001 S355G9+N/G9+M
T<19 mm.
Perfil y seccion
curvada. cv274 EN
19<T 250 . 10225:2001 | S355GI+N/GI+M
mm.
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Se estableceran dichos Codigos, complementados por los ensayos

realizados a las probetas, con resultados obtenidos de los Certificados

de Materiales, segun lo establecido en:

Caracteristica

Descripcién

Tipo productivo |

SMYS: 248 MPa, SMTS. 400 MPa, CVN: 21/17 J.

Tipo productivo Il

SMYS: 345 MPa, SMTS. 482 MPa, CVN: 45/35 J.

Clase de dureza

Ensayo Charpy no requerido, pero es aconsejable para los

NT requerimientos de dureza a temperatura ambiente.
Clase de dureza Ensayo Charpy a -10°C.
CV1
Clase de dureza Ensayo Charpy a -40°C.
Cv2
Clase de dureza Ensayo Charpy a -40°C.
Cv2zX
Clase de dureza Ensayo Charpy a -40°C.
Cv2z4
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ACRONIMO DESCRIPCION
SMYS Minima fuerza de Compresion
SMTS Minima fuerza de Traccion
CVN Ensayo Charpy

6. Chequeo de Certificados de Materiales, donde se detallan Ilas
caracteristicas del material: descripcion, composicion quimica,
resultados de ensayos y dimensiones; contra los datos de recepcién de
materiales traceables y especificaciones técnicas de compra (P.T.S.),
requerimientos establecidos contractualmente. Ver ANEXO 5.3.

En caso de ser necesario emitir un informe de “Sobras, Faltas y Dafios”,
éste se enviara al Cliente en el caso de ser el suministrador, o al
Departamento de Servicios Generales para su tramitaciéon con el

proveedor.

7. Emision del Certificado de Aceptaciéon. Una vez emitido dicho certificado,
el material estara suficientemente identificado para su almacenamiento.
Este documento se compone del certificado de materiales, los registros
del Numero Unico y el informe de liberacién del material, en el que se
ratifica la aceptacion de que el material se encuentra en perfectas

condiciones para pasar al proceso productivo.
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5.3.2. Almacenamiento.

Los materiales estructurales utilizados seran chapas de diversos
espesores y de perfles de diversas dimensiones, los cuales seran
almacenados en funciéon del stock, clase, y programaciéon de produccion

establecida para su salida del almacén.

Las chapas seran almacenadas horizontalmente y sin contacto con el
suelo, clasificadas por medidas, espesores y calidad. Para su separacion

individual se utilizaran tacos de madera uniforme.

Los perfiles almacenados se clasificaran de la misma forma que las
chapas sobre superficies adecuadas que eviten el posible movimiento de los

pesados materiales.
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5.3.2.1. Entrega de materiales desde almacén

El Departamento de Fabricacion y Montaje seleccionara los materiales
necesarios para los requisitos productivos establecidos, dicho material, sera
entregado por el Almacén una vez emitida la pertinente Hoja de Corte o Listado
de material requerido y registrada y firmada por el Departamento de Calidad

con lo que el material estara verificado para el paso al proceso productivo.

Los sobrantes y chatarras, materiales no considerados apropiados para formar
parte del trabajo en el futuro, restos de corte, secciones dafiadas y materiales
considerados No Conformes, seran almacenados en areas determinadas y
gestionadas por el Departamento de Calidad como tal hasta su retiro de la

factoria.
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5.4. CONTROL DURANTE EL MONTAJE ESTRUCTURAL.

Las bases para realizar el montaje de los componentes de acero

estructural y su equipamiento asociado tomaran lo siguiente en cuenta:

¢ Requerimiento de mano de obra.

e Requerimiento de materiales y componentes prefabricados.
e Disponibilidad de herramientas, equipos y areas.

e Secuencias de montaje.

e Especificaciones y Procedimientos aplicables.

Ya que el objetivo final es conseguir trabajos terminados de acuerdo con:

Calidad adecuada a la finalidad.
Coste minimo posible.

Fechas de ejecucion del Proyecto.

2 2 2 2

Reglas de Seguridad.

Con este objeto, durante la fase de estudio de un Proyecto, el equipo del
mismo definird las secuencias estructurales y de equipamiento para optimizar a

su terminacion los requerimientos del Proyecto.

Las bases para llevar a cabo la prefabricacion de componentes de acero

estructural tendran en cuenta los siguientes puntos:

0 Materiales de partida requeridos.
0 Medios (herramientas y equipos) de los que se dispone.

o Procedimientos aplicables.
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0 Secuencia de Fabricacion.

o Terminacion de los componentes.

El objetivo final es obtener trabajos acabados con lo anteriormente

dispuesto.
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5.4.1. Prefabricacioén

Para realizar la prefabricacion es preciso que el equipo de produccion
haya estudiado previamente los procedimientos aplicables, los métodos y
secuencias de fabricacion y lo transmita al personal involucrado con el fin de

conseguir los objetivos.

Las actividades de trabajo de prefabricacion son:

Recepcion, archivo, actualizacion vy distribucion interna de la
documentacion tal como: Planos, hojas de corte, sistema de calidad y
procedimientos de soldadura y correspondencia.

e Oxicorte y preparacion de bordes de materiales.

e Armado y punteado de piezas entre si.

e Soldadura de los elementos anteriores con el procedimiento establecido.
e Controles dimensionales parciales o intermedios y finales.

e Inspecciones a lo largo de toda la prefabricacion y al terminar la misma.
e Reparaciones de soldadura de acuerdo con los procedimientos
aplicables.

e Elaboracion y confeccion diaria de las soldaduras terminadas en el dia.

El alcance de trabajo, incluye todas las actividades y disciplinas que
deben ser realizadas para conseguir la terminacion del Proyecto de acuerdo

con los requerimientos del Contrato.

Durante las fases de ejecucién, el Jefe de Proyecto, juntamente con el
Jefe de Construccién y el Coordinador de Estructura (disciplina), son los
responsables de definir las secuencias de montaje incluyendo actividades de

equipamiento y prioridades, de acuerdo con las fechas del Contrato.
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El Jefe de Ingenieria de Proyecto, juntamente con el Jefe de
Construccién y Coordinador de Estructura (disciplina), definiran el nivel de
detalle requerido en los Planos de Construccion y las hojas de operacion. Al
mismo tiempo se emitirdn hojas de corte y/o listas de materiales, incluyendo

materiales a ser incorporados en la fase de montaje.

Los elementos de estructura a ser incorporados durante las actividades
de montaje, se controlaran en la red de ordenadores.

La Seccibn de Control de Documentacion, establecida en el
Departamento de Calidad, distribuira todos los documentos descritos.

Los pedidos de material para montaje y equipamiento se realizaran
mediante solicitud de Lista de material/componente y Hojas de Corte al
Departamento de Almacén o a otros talleres/areas donde componentes o
elementos se han prefabricado, ya que la mayoria de los materiales a utilizar
provendran de los talleres de corte o caldereria con las especificaciones y
dimensiones descritas en las Hojas de Corte. Un ejemplo de estas la
encontramos en el ANEXO 5.4.
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5.4.2. Corte y curvado de chapas para tubulares.

Los sistemas a seguir para fabricar tubos, seran aplicados sobre el
conformado en frio. Desde la zona destinada al almacenamiento de chapas,
con un stock para trabajo, de dos semanas, se transportaran al taller destinado

para el curvado de chapas.

Previamente, este material habra sido cortado y preparado sus bordes segun
las especificaciones y dimensiones establecidas en las Hojas de Corte. Esta
adecuacion del material, se realizara mediante la técnica de corte de Oxicorte,

descrita a continuacion.
Oxicorte.

Los procesos de oxicorte se realizaran con oxigeno y propano, dénde
ambos tipos de gases se encuentran a presion y estado liquido en tanques
adecuados para este fin. Debido a esto, se requerira el cumplimiento de la
legislacién vigente en esta materia de Instalaciones de Aparatos a Presion,
competencia del Servicio de Mantenimiento.

En lo establecido en la directiva 97/23/EC de Equipos a Presién, se
establecen los limites de Disefio, Fabricacion y Evaluacion de la Conformidad
de los equipos a presiéon y de los conjuntos sometidos a una presion maxima

admisible no superior a 0,5 bar. utilizados en aplicaciones industriales.
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La normativa de referencia utilizada en este caso sera:

Real Decreto 769/1999, de 7 de Mayo de 1999, que dicta las
disposiciones de aplicacion de la Directiva 97/23/EC relativa a los Equipos a
Presion.

ASME Seccion VIII Division 1y 2

Norma EN 13445:2002 “Recipientes a presion no sometidos a la accion

de la llama”

Con objeto de garantizar y declarar el cumplimiento de los requisitos de
la Directiva 97/23/EC todos los equipos a presién y conjuntos a los que le
aplique iran marcados con las iniciales “CE”, cuyo logotipo figura en el anexo VI
de la Directiva 97/23.

El marcado “CE” ird acompafiado del N° de Identificacion del Organismo
Notificado.

Otra informacion que ir4 siempre en todos los equipo de presion:

Nombre, direccién y CIF de la Empresa.
Ao de Fabricacion.

Identificacion del Equipo a presion.

o O o o

Presion de Disefio y T2 de Disefio.

Los cortes de planchas de acero se realizan como trabajos de caldereria
al igual que los cortes auxiliares 0 menores para la preparacion de refuerzos,
angulos, etc. y los aplicados posteriormente a los tubulares prefabricados a
partir del curvado de chapas.
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Curvado.

Para prevenir areas planas, en los extremos de las chapas, que no
pueden conformarse por curvado por medio del cilindro, sera previamente

curvada por medio de una prensa vertical.
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La curvatura obtenida, sera controlada por medio de plantillas y una vez

terminada la operacion sera almacenada en zona intermedia para el posterior
rodillo de curvado. La curvatura con dicho rodillo se realizara mediante pasadas
continuadas y controladas por plantillas y con capacidades de curvado de los

rodillos establecidas en las especificaciones del fabricante del rodillo.
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Cierre de Tubos, Punteado y Soldadura Semiautomatica.

Las chapas curvadas son ajustadas y unidas por medio de cilindros
hidraulicos, tensores de cadenas, etc. La preparacion de union de bordes y el
montaje serd visualmente inspeccionada y después, semiautométicamente
punteada de forma continua en posicion horizontal, siguiendo el procedimiento
de soldadura aplicable. Esto Unicamente tiene la funcion de soporte para la

pasada exterior de relleno de soldadura automatica.

Autor Titulacién
Pablo Alvarez Cascante 78 Ingenieria Quimica



% MEMORIA

GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsidad materiales estructurales.

Una vez realizada la pasada continua de punteado, el control de
ovalidad de los tubos sera llevado a cabo por Control Dimensional, para saber
cuales estan fuera de tolerancias en ovalidad y que por tanto deben ser

recilindrados.

Una vez realizada la operacion de recilindrado, se repetirdn las

inspecciones visuales y el pertinente control dimensional.

Todos los controles dimensionales finales se haran después de que las
soldaduras hayan sido completadas, informacidbn que se entregara al
Departamento de Calidad, el cudl, la archivara junto con la informacion de
recepcion de la “chapa madre”, la Hoja de Corte y el procedimiento de

soldadura aplicado.
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5.4.3. Soldadura.

Las operaciones que se llevaran a cabo para la calificacion y ensayos de
los procedimientos de soldadura y pruebas de produccion, requeridos en las

especificaciones seran descritas a continuacion.

El material y los procedimientos de la soldadura seran convenientes para

las condiciones ambientales segun lo especificado en AWS D1.1.
e Procesos de Soldadura a emplear.
e Preparacion de Bordes.
e Consumibles a ser usados.

Basado en este acuerdo, el Ingeniero de Soldadura preparara los Weld
Procedure Specification, especificaciones de procedimiento de soldaduras, que

seran aprobados por el Departamento de Calidad.

En el formato para el WPS, se registra toda la informacioén, variables esenciales
y no esenciales, asi como cualquier informacién adicional aclaratoria,
relacionada con el Procedimiento de Soldadura a calificar, en funcion de los

requerimientos de la Especificacion.

Cada WPS tendra un Numero Unico, con el que se mantendra el control

documental sobre los requerimientos de las soldaduras.

Una vez registrado y aprobado el WPS sera enviado al Cliente para su
informacion, comentarios, etc. antes de su calificaciéon. Al mismo tiempo, se
mantiene un registro de los diferentes WPS, donde se recoge la informacion

mas relevante y el estado en que se encuentra cada uno de ellos ANEXO 5.4.
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Durante todo el proceso productivo, el planteamiento y gestiéon de
“consultas” al Cliente en relacion con los aspectos técnicos de un Proyecto
para aprobacion de alguna desviacion / modificacién / excepcién en relacién
con los Planos, Especificaciones, o la peticion al Cliente de aclaraciones a
errores / omisiones / discrepancias / problemas de ejecucidon encontrados en la
documentacion o cualquier aclaracion técnicas de dichos problemas se

resolveran mediante el Sistema de Consultas al Cliente.

Entre las posibles causas, pero sin que sean las Unicas, para plantear

“consulta”, se incluyen las siguientes:

e Nuevas soluciones para mejorar la ejecucion de un Proyecto.

e Problemas técnicos.

e Propuestas de cambios de material.

e Propuestas de excepciones / desviaciones a / de alguna regla.

e Propuestas de alternativas a los requerimientos actuales.

e Discrepancias entre documentos de Contrato técnicos o de
administracion del Proyecto.

e Errores o inconsistencias encontrados en los documentos
entregados al Cliente.

e Problemas que afectan a la ejecucion del trabajo (por ejemplo: no
hay acceso para soldadura / atornillado / inspeccion /
mantenimiento, etc.

e Carencias de disefo y/o definicién en los documentos de Contrato
técnicos o de administracion del Proyecto.

e Existencia de dudas en cuanto a reglas o especificaciones a

aplicar.
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El Departamento que origina la consulta, escribira la cuestion, excepto el
namero de “consulta” que sera asignado por la Seccion de Control de
Documentos del Departamento de Calidad, de acuerdo con el sistema de
numeracion establecido. La redaccion para “consulta” sera breve, pero clara,
explicacion de la cuestion y, cuando sea apropiado, se adjuntara

documentacion adicional. Solamente se tratard un asunto en cada “consulta”.

El original o copia de la “consulta” se le envia al Cliente; y la copia,
donde figuran los receptores particulares, es archivada por la Seccién de
Control de Documentos. (original o copia segun se establezca

contractualmente)

A la recepcion de la respuesta del Cliente, la Seccién de Control de

Documentos, distribuira y archivara de igual forma la documentacion remitida.

Una vez recibido el WPS con la aprobacion del Cliente, si aplica, se

procede a su calificacion como a continuacién se especifica.

Material base.

El material base a usar en la calificacion del procedimiento de soldadura
estara de acuerdo a los requerimientos del WPS en cuando a calidad, grado y

dimensiones.
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Soldadura y Control.

Cuando el panel esté totalmente montado y con los puentes soldados, y
antes de comenzar el proceso de soldadura, el Departamento de Calidad
inspeccionara visualmente, chequeando el marcado, montaje y preparacion de

bordes, comprobando que estan de acuerdo al WPS correspondiente.

Todos los consumibles de soldadura estaran perfectamente
documentados tal como se realiza el control de los materiales incorporables al

proyecto.

Desde el principio y durante todo el proceso de soldeo, el inspector de
soldadura ira registrando todos los datos de amperaje, voltaje, tipo de corriente,
polaridad, entrada de calor, temperatura de precalentamiento, temperatura
entre pasadas, tipo de consumible, numero de colada, nombre y nimero del
soldador, etc. (ver ANEXO 5.4.), firmando el informe a la finalizacion de la toma

de datos.

Los pardametros registrados durante la calificacion del procedimiento de
soldadura, con sus respectivas tolerancias, sustituiran y seran los que se
usaran después en Fabricacién, mediante revision del WPS previamente

existente.

La informacion de los W.P.S’s sera transferida a la Hoja de Instruccion
de parametros de soldadura (SWIS), la cual se enviara a los talleres de
fabricacion para la produccion de la soldadura. Su formato es como se muestra
en el ANEXO 5.4.
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El contenido de la documentacion final se refleja en un indice de
documentos del ANEXO 5.4. En los diferentes apartados se indicara (X)
(Aplicable) o (-) (No Aplicable), de acuerdo con los requerimientos
especificados. Se incluye también el WPS revisado de acuerdo a los

parametros registrados durante la calificacion del procedimiento.

La Documentacién Final incluye todos los registros enunciados
anteriormente, asi como certificados de calidad para el material base y para los
consumibles usados e informes de ensayos no destructivos. La documentacion
final es preparada, revisada y firmada por el Departamento de Calidad y

enviada al Cliente, para aprobacion.
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5.4.3.1. Reparacion de soldaduras.

Cuando exista una reparacion en una soldadura, detectada por cualquier
técnica de inspeccion, ésta se llevara a cabo de acuerdo con la las practicas
establecidas que se aplicaran en las reparaciones de las uniones soldadas, asi

como en las del material base, cuando sea necesario hacerlas.

Cuando una soldadura haya sido inspeccionada, y se hayan encontrado
defectos rechazables de acuerdo a la especificacion aplicable, el Dpto. de
Calidad enviara a Producciéon una copia del correspondiente informe de

Ensayos No Destructivos.

Los defectos encontrados seran eliminados por medio de amolado o por
medio de arco aire mas amolado, en funcion del tamafio y profundidad del
defecto. La excavacion resultante estara limpia, libre de incrustaciones y tendra

un contorno que permita facil acceso a la soldadura de reparacion.

La eliminacién del defecto se asegurard haciendo M.P.l. o Liquidos
Penetrantes al 100 % sobre la zona excavada y zonas adyacentes al defecto
original. El perfil de la zona excavada tendra en la raiz un radio de 3 mm. como

minimo.

Dependiendo de la naturaleza, profundidad y longitud del defecto, el
area excavada sera alargada a cada extremo del defecto por lo menos 25 mm.

Se utilizara un procedimiento de soldadura previamente aprobado.

Si un defecto detectado por alguna de las técnicas de No Destructiva:
MPI, DP, UT, o XR se recogera en un informe emitido por el Departamento de
Calidad. Una copia de este informe se enviaréd al Departamento de Produccién
para que efectle la reparacion. En el caso de radiografias, ademas del informe,

se enviara una transparencia indicando el tipo de defecto y situacion.
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Cuando se detecta algun defecto superficial en el material base (chapa,
perfil, etc.), o bien se producen defectos durante el proceso de oxicorte, estos

pueden ser eliminados por medio de amolado o bien por arco aire y amolado.

En funcidon de la profundidad del defecto, las areas excavadas seran
rellenas de soldadura. Las reparaciones seran inspeccionadas visualmente

antes y después de efectuar la reparacion.

Antes de soldar, las zonas excavadas seran inspeccionadas al 100%
con Particulas Magnéticas o Liquidos Penetrantes. Después de terminada la
soldadura de reparacion, el area reparada sera inspeccionada al igual que una

reparacion de soldadura.

Una vez la zona defectuosa ha sido reparada, Fabricacion introducira en
la red los datos de la fecha de la reparacion efectuada y el W.P.S. o SW.L.S.

aplicable.

Después de los tiempos de espera establecidos, se volverda a
inspeccionar la soldadura con las mismas técnicas de inspeccion que se
emplearon anteriormente a la reparacion, afiadiéndole una longitud de 100 mm.

a cada lado de la reparacion, cuando sea posible.

Segun la normativa aplicable, EN ISO 15614-1 “Especificacion y
cualificacion de procedimientos de soldeo para materiales metalicos” y EN
1011-1 “Recomendaciones para el soldeo de materiales metédlicos”, se

establecen las metodologias de procedimiento e inspeccién de soldaduras.
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Los informes correspondientes a las soldaduras reparadas llevaran el
mismo numero que las soldaduras originales afiadiéndoles R1, R2....
respectivamente en funcién del numero de reparaciones realizadas y su

informacion seran recogidas y archivadas por el Departamento de Calidad.

Se informar4d al Cliente de los defectos encontrados y de las

reparaciones efectuadas.
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5.4.4. Pruebas de produccién.

El nimero y frecuencia de las pruebas de produccién estara de acuerdo
a las especificaciones del Cliente. Cada prueba de produccion tendra un
namero unico. Las pruebas de produccion seran preparadas y soldadas por el
Departamento de Produccién. ElI Dpto. de Calidad comprobara que la
identificacion, situacion y soldadura se realizan siguiendo las instrucciones del
WPS aplicable. Asimismo haré los ensayos no destructivos antes y después de

soldar que sean aplicables.

Los distintos métodos de soldaduras empleados se comentan en el
ANEXO 5.4.
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5.4.5. Control de soldaduras.

El objetivo es establecer las directrices a seguir por el Departamento de
Calidad para garantizar que los trabajos realizados cumplen con los
requerimientos de inspeccion incluidos en la especificacion de Contrato. Se
desarrollaran por tanto los métodos y controles necesarios para la realizacion
de las diferentes actividades de inspeccién en la recepcién de productos y de

inspeccion en las estructuras antes, durante y post fabricadas.

Todo el personal que vaya a realizar alguna actividad de inspeccién
debera estar calificado por una entidad independiente reconocida, (Nacional o

Internacional).

El personal destinado a realizar los ensayos no destructivos debera haber sido
aprobado por una entidad independiente reconocida por un estado miembro en

aplicacion del articulo 13 de la directiva 97/23/EC.

Todos los inspectores tendran asignado, un numero Unico que los
identifigue, que tendra la siguiente estructura YYY numero de secuencia,

asignado de una manera definitiva a cada inspector.

Se llevard un archivo con la documentacion correspondiente al historial
de todos los inspectores, incluyendo una lista que contenga los siguientes

apartados:

e Numero asignado a cada Inspector.
e Nombre.

e Entidad Certificadora.

e Grado o Nivel.

e Fecha de emision del Certificado.

e Fecha de caducidad del Certificado.
e Observaciones.
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Todos los equipos utilizados en las diferentes actividades de inspeccion,
que puedan tener influencia sobre la calidad de los productos fabricados, asi
como para la medicion, seguimiento y control de los aspectos

medioambientales deberan estar calibrados.

Quedan excluidos aquellos equipos e instrumentos de los
Subcontratistas a los que apliquen su propio Sistema de Calidad o de Medio
Ambiente, asi como los equipos que proporcionan medidas Unicamente

orientativas.

Dependiendo del tipo de elemento a calibrar / verificar, esta calibracion /
verificacion se debera llevar a cabo de acuerdo con los métodos descritos a
continuacion, que determinan el sistema usado para cada elemento del equipo,

de acuerdo con la lista de equipos usados la Empresa, (Ver ANEXO 5.4.).

Si la calibracion / verificacion la realiza un Fabricante / Laboratorio
externo, éste debera emitir un certificado que contenga los resultados
obtenidos y el nivel de precision establecido, con objeto de asegurar que la
incertidumbre de medida es conocida, de acuerdo a los requerimientos de
certificacion de la norma 1SO 9001:2000.

El Departamento de Calidad debera emitir un certificado cubriendo los
resultados obtenidos y las personas que han realizado la verificacion. Solo

personal con experiencia debera llevar a cabo las verificaciones.

Los elementos usados como patrones para la verificacion deberan tener
un certificado de calibracion emitido por una firma independiente de la Empresa
y trazable a standards nacionales o internacionales. Cuando no existan tales

patrones debera documentarse la base usada para la calibracion.
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Toda Calibracion / Verificacion realizada sera documentada por el
Ingeniero de Calibracién o por la Empresa implicada mediante un Certificado

de Calibracion / Verificacion.

El Certificado de Calibracién / Verificacion debera contener como minimo

los siguientes datos:

e NO°del Instrumento.

e NC°de Serie.

e Fechas de la verificacion anterior, actual y tiempo de validez.
e Detalles de la calibracion.

e Resultados de la calibracion.

e Condiciones ambientales cuando sean requeridas.

e Referencia al patrén utilizado.

e Incertidumbre de medida cuando aplique.

e Referencia al método usado en la calibracion / verificacion.

Todos los equipos deben ser identificados con un namero Gnico para
asegurar la traceabillidad a través de los certificados de -calibracién /
verificacion. Y deberdn tener una etiqueta con la fecha de calibracion /

verificacion y la identificacion del equipo. ANEXO 5.4.

Si durante el uso o calibracion de algun elemento calibrado se hubiese
detectado alguna desviacion en su precision respecto a los requerimientos
establecidos, se originara por el Departamento de Calidad un informe de No
Conformidad, Acciones conectivas y preventivas con las acciones a tomar con

el equipo.
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Cuando se encuentre un equipo fuera de calibracion / verificacion, las
inspecciones finales y pruebas llevadas a cabo con este equipo deberan ser
identificadas y se evaluard la validez de las mismas en el correspondiente
informe de No Conformidad. En caso de que algun equipo es rechazado, éste
deberd ser inmediatamente identificado con una etiqueta: “Rejected, do not

use” y separado del resto. Dicha etiqueta se presenta en el ANEXO 5.4.

Los Subcontratistas deberan aplicar su propio sistema de calibracion /
verificacion, que sera evaluado el Departamento de Calidad de la Empresa,
asegurando que cumple con los requerimientos de la 1ISO 9001, en caso

contrario se requeriran las modificaciones adecuadas a los Subcontratistas.

Para asegurar su implementacién, los Subcontratistas tendran sus

sistema de calibracion / verificacion evaluado mediante Auditorias.

La frecuencia de calibracion / verificacion debera ser aquella indicada

por Fabricante / Laboratorio.

En caso de que un equipo no sea usado durante un periodo continuado
de tiempo, se colocara una etiqueta en el equipo indicando que no esta siendo

utilizado (stand-by).

Se mantendra un archivo, en el Departamento de Calidad, con la
documentacion correspondiente a todos los equipos utilizados para inspeccion,

incluyendo una lista que contenga los siguientes apartados:

e Numero de Equipo.

e Marca del Equipo.

e Técnica de Inspeccidén Fecha de calibracion.
e Fecha de caducidad de la calibracion.

e Observaciones.
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Todas las soldaduras tendran un numero que estara reflejado en los
planos. El control de soldaduras se lleva a cabo mediante un programa de
ordenador, integrado en la red multiusuario, en el cual cada departamento
imputa su propio trabajo, confluyendo todos los datos en una serie de
aplicaciones generales desarrolladas por el Departamento de Proceso de

Datos.

La aplicacion del control de soldaduras esta destinada a proveer de una
informacion correcta y actualizada del estado de inspeccion en cualquier

momento y obtener a su término la documentacion final necesaria.

Los datos son introducidos por los tres departamentos que desarrollan las
actividades de definicion, fabricacién e inspeccion de las Soldaduras, es decir

Ingenieria, Produccion y Calidad.

e Ingenieria introducird en la base de datos de la red, inmediatamente
después de emitir un plano, la siguiente informacion contenida en el

mismo:

- NUumero del Plano.

- Numero de la soldadura.

- Cadigo de identificacion de tipo de soldadura.

- Longitud de la soldadura Espesor de la soldadura.

- Volumen de la soldadura.

- Categoria de inspeccion.

- Tratamiento térmico; Sl o NO.
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e Producciéon introducird en la base de datos de la red y por cada

soldadura ejecutada:

- La fecha de terminacion de la soldadura.

- Numero de los soldadores que han realizado la soldadura.

- SWIS/WPS (procedimiento de soldadura utilizado).

- Fecha de reparacién de soldadura cuando aplique.

- Soldadores que han realizado la reparacion.

- Procedimiento de reparacion cuando aplique.

- Fecha del tratamiento térmico cuando aplique.

e Calidad introducira en la base de datos de la red el estado de inspeccion

de la soldadura que estara definido por los siguientes codigos:
Q- Que se esta inspeccionando.
R- Reparacion.
B- Aceptacion antes del tratamiento térmico.

A- Aceptacion final.
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Con toda la informacion contenida en el Programa de la Red referida al

Control de Soldaduras, el Departamento de Calidad registrara la informacion

propia de la inspeccién manteniendo un archivo con la siguiente informacion:

- Numero de informe o listado del Ensayo No Destructivo.

- Fecha del informe o listado del Ensayo No destructivo.

- Longitud de la Inspeccién del Ensayo No Destructivo.

- Longitud de la Reparacion.

- Estado de Inspeccion.

Weld Num. | Weld Type | ‘Weld Date
Mod. |— Inspect. Status l— Inspect. Cateq. ’_ Wolume: Length [ty ’_ Thick. ’_
Histdrico | j FwWHT
Welders._______: |1?90—sc:1 -QTY:0,8  -OFERTA: -FECHA: 17-0E-2007-TALLEL: MONTATE j
Rep. Welders .- | j
0.C. Remarks
Tipode lnsp  Inspector Estado  Relnspeccior Fei:nli"s‘;de FTﬁ?; dze FTﬁ:j‘ %e % Insp. Lo_ngitud Long. Rep. TDtLirLr;sp. Gty Insp.
U.T. LAH | I | | | 0 0 0 0
VISUAL [vasiar | 4 | [18-05-2007 | | | 100 | 300 | 0 0
D | | | | | | | 0] 0] 0| 0 0
MPL  [userar | & | 15052007 | | | 100 | 300 | 0| o 0
UT.  |uoszza | & | 2102007 | | | 100 | 300 | | il ]
iz | | | | | | 0| 0] 0 0] 0
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Con la informacién recogida, obtendremos diariamente del ordenador un
listado de todas las soldaduras acabadas por Produccién y en el que se basan
los inspectores para saber las que estan pendientes de inspeccionar, las que
estan rechazadas y toda la informacion necesaria para poder llevar a cabo una

correcta inspeccion.

Ademas de este listado, podemos obtener una serie de informes tales como:
- Listados de todas las reparaciones.

- Listados de todas las reparaciones pendientes de realizar.

- Informe de porcentajes de reparaciones semanal.

- Listado final de Ensayos No Destructivos.
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

materiales estructurales.

El material y los procedimientos de la soldadura seran convenientes para

las condiciones ambientales segun lo especificado en AWS D1.1.
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5.4.6. Actividades de inspeccion.

Para la realizacién de las diferentes actividades de inspeccion se
elaboraran dos tipos de procedimientos; un Procedimiento especifico de
Calidad (Descripcion de las Actividades de Inspeccion), y otro Especifico para
cada Técnica de Inspeccion, todo ello regido por la Norma EN ISO 15614-
1:2004.

La secuencia a seguir por el Departamento de Calidad para la
realizacion de las diferentes actividades de inspeccion, asi como los

requerimientos de Inspeccion Visual y desarrollara el siguiente contenido:
Inspeccién de recepcion de productos.

Inspeccion de recepcién de productos, realizada por el
Departamento de Almacén, en la que se realizaran las
inspecciones visuales pertinentes en la comprobacion del buen
estado de los materiales y su coincidencia con las descripciones

establecidas en los certificados recibidos de los proveedores.

El Departamento de Calidad asegurara que los certificados
cumplen con los requerimientos de la orden de compra y
establecera las actividades de inspeccion con los
correspondientes porcentajes de inspeccion recogidos en el
ANEXO 5.4. de acuerdo a los cdodigos de calidad establecido

segun el material de que se trate.
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Especificaciones y Standards.
Control de las marcas de piezas.
Chequeos de la traceabilidad del material.

El Departamento de Calidad, asegurard que la informacion
recogida en el Informe de materiales, se corresponde con las
marcas planteadas en el plano y que coinciden en su cédigo de
calidad y descripcion, asi mismo en su cantidad. Esta
documentacién sera entregada al cliente, acompafada por el
resumen de los Ensayos No Destructivos en el momento de la

Liberacion del elemento.
Inspeccion de las preparaciones de borde.
Inspeccion del material antes del montaje de las piezas.
Inspeccién después del montaje de las piezas.
Inspeccion durante la soldadura.
Inspeccion después de la soldadura.
Reparacion de soldaduras.
Extensién de la inspeccién para cada técnica de Ensayo No Destructivo.

Criterios de aceptacién o rechazo para Inspeccién Visual.
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Sistema de Certificacion.

Una vez obtenido de la base de datos el listado diario de las
soldaduras a inspeccionar por el Departamento de Calidad, y
después de los tiempos de espera establecidos, se procedera a
realizar las Inspecciones Visuales de estas soldaduras. Si estan
aceptadas, a continuacion se emitird un informe como se indica
en el ANEXO 5.4.

A continuacion se procederd a realizar las inspecciones de las diferentes

técnicas, que apliquen:
- Inspeccion por Particulas Magnéticas.
- Inspeccion por Liquidos Penetrantes.
- Inspeccion por Ultrasonidos.

La numeracién de los informes para cada diferente técnica de inspeccion
sera de forma secuencial para cada técnica y proyecto. Esta secuencia sera
comun para los informes individuales. Se llevara un indice por cada técnica de

inspeccion para la prevencion de posible duplicacion de nameros de informes.

Véase ANEXO 5.4.

Autor Titulacién
Pablo Alvarez Cascante 101 Ingenieria Quimica



\% MEMORIA

GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsida materiales estructurales.

Ensayos No Destructivos.

El Departamento de Control de Calidad, realizard los ensayos no
destructivos (VI, MPI, RX, UT, etc.), requeridos en las especificaciones

contractuales.

Los informes de los ensayos no destructivos seran enviados al Ingeniero

de Soldadura, indicando en los mismos el resultado de la inspeccion.

Si el resultado de la inspeccion es aceptable, el Ingeniero de Soldadura
autoriza el corte, mecanizado y ensayo de las distintas probetas. Si el resultado
de la inspeccidn no es aceptable, la causa del fallo sera investigada y una vez
determinada, se procedera a soldar un nuevo panel modificando aquellos

parametros que hayan provocado el fallo, informando previamente al Cliente.

Hay tres métodos definidos para el control de calidad de las soldaduras, los
cuales se diferencian tanto en la forma de realizacion como en los productos

empleados y los materiales sobre los que se trabaja.
e Radiografias:

Para la obtencion de una radiografia de la soldadura se sitla sobre ésta un
negativo que queda impresionado mediante una emisién jonica obtenida de
una lampara de rayos X, o fuente isotdpica. Una vez ha sido impresionada la
placa fotografica se revela en una maquina procesadora automatica que esta
programada tanto para el revelado como para la carga y eliminacion de los

productos del revelado (revelador, acido acético y fijador).

Los productos del revelado una vez que han perdido sus propiedades seran
depositados en bidones identificados para su posterior gestion como Residuos

Peligrosos.
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Las placas reveladas quedaran archivadas en el control documental del
Departamento de Calidad, durante periodos de tiempo establecidos
contractualmente, normalmente unos cinco afos. Pasado este periodo de
custodia pasardn a ser Residuos Peligros, y seran gestionadas por el

Departamento de Calidad y Medio Ambiente para su eliminacion.

e Particulas magnéticas:

El método de analisis de la soldadura se basa en la alineacion de particulas
magnéticas de acuerdo con un campo magnético inducido, de forma que la
existencia de fallos en la soldadura se manifiesta como una alineacion anémala
dentro del orden general. Para esto se afiade en primer lugar una laca blanca
de contraste y sobre esta una capa de polvo destilado con 6xido de hierro,
empleandose para esto pulverizadores. Finalmente mediante un electroiman se

genera el campo magnético necesario para la realizacion del analisis.

Los productos empleados son suministrados en cubos que contienen un
disolvente que garantiza la completa limpieza de los mismos una vez agotado
el producto. Estos cubos son almacenados junto a los de pintura para su

posterior retirada por un gestor autorizado.

e Liquidos penetrantes:

Este método se emplea para el andlisis de soldaduras en aceros
inoxidables o al carbono. Basicamente el método consiste en la aplicacion de
un liquido que penetra en la soldadura y, pasado un tiempo suficiente para que
se produzca la absorcion, la limpieza del sobrante con acetona y la aplicacion

de un nuevo producto indicaran la calidad de la soldadura.

En este caso se usan aerosoles los cuales se almacenaran en el laboratorio

y se identificardn como establece la legislacion.
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Estos ensayos se haran de acuerdo a:

NDE Inspection Acceptance Minimuwm
Method Procedure Criteria NDE Operator (2) (4) Qualification
VT AWS D1.1/D1.1M, AWS Certified Welding Inspector
Para 5.24, Table 6.1 (CWI) (3)
uT APIRP 2ZX APIRP 2X, ASNT Level II and tested per APL RP 2X
Level C (5)
RT AWSDI1.1/DLIM, AWS DL1I/DILIM, ASNT Level 11
Section 6 Part E Para 6.12
MT ASME Section V AWS DL I/DLIM, ASNT Level I1
(see ASME SEC V), Para 6.10
or ASTM E 709
PT (1) ASTME 165 AWS D1.U/DLIM, ASNT Level 11
Para 6.10
Autor Titulacion
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5.5. CONTROL DIMENSIONAL.

Las actividades de Control Dimensional se elaboran y desarrollan un de

acuerdo con los requerimientos técnicos del proyecto.

El Departamento de Control Dimensional esta formado por topégrafos o
personal debidamente cualificado con el equipo topografico necesario,

debidamente calibrado.

Durante la fabricacion se realizan los controles por parte del
Departamento. Cuando en una comprobacion realizada antes de soldar,
aparece cualquier elemento fuera de las tolerancias del Proyecto, la pieza es
corregida para cumplir con dichas tolerancias antes de proceder a la soldadura.
Las comprobaciones intermedias seran de tipo interno, remitiéndose las

mismas unicamente a los Departamentos de Fabricacion.

Los Informes finales de Control Dimensional forman parte de la
Documentacion Final del Proyecto. Cuando el Control Dimensional muestre un
elemento fuera de las tolerancias del Proyecto, se emitira un informe de no-
conformidad, el cual sera tramitado y distribuido a los Departamento implicados

por parte del Departamento de Calidad.

Por ello, el Departamento de Calidad sera responsable de hacer las entradas

en la red de todos los datos relativos a los trabajos ya realizados, tales como:
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¢ Elementos montados.
e Elementos reparados.
e Elementos recubiertos.

e Elementos aislados.

e etc.

Una vez recabada la documentacion recibida de Fabricacion,
Inspecciones y Control Dimensional sera chequeada para el Aseguramiento de

la Calidad de la Estructura, permitiendo que sea el “liberado el elemento”.

Mediante la presentacion al cliente de la documentacion asociada al elemento,

esto es:

1. Copia de los planos de taller.

2. Resumen de los ensayos no destructivos realizados (N.D.T. Log.).
3. Informe de Control de trazabilidad.
4

Informe de Control Dimensional.

Y con la firma de los responsables de area, (Produccién, Control dimensional y
Calidad), se asegura al cliente que el Elemento Liberado esta en condiciones
de pasar al siguiente estadio del proceso productivo. Por lo que una vez
supervisado por el Cliente, el Elemento pasard a la etapa de protecciéon

superficial.

El informe que permite la liberacidén del elemento, se presentard con los datos
del plano (codificacion), revision y la documentaciobn antes mencionada,
teniendo una estructura de pagina principal como se muestra en el Véase
ANEXO 5.5.
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5.6. ELEMENTOS LIBERADOS.

Para evitar que los elementos durante su fabricacion, pasen de una fase
a otra sin haber completado todo su proceso productivo se establecen
comprobaciones por parte de los distintos departamentos implicados en la

terminacién parcial o final de los trabajos realizados.

Se entiende por terminacion parcial, y consecuentemente la liberacion
parcial del elemento, la finalizacidon de un elemento parcialmente entre una y
otra fase de fabricacién o proceso de acabado de la pieza. En estos procesos
estan especialmente involucrados los departamentos de Produccién, Calidad y

Control Dimensional.

Entendemos por terminacién final del elemento y en consecuencia, la
obtencion de la liberacion final del elemento, el completo acabado del elemento

en todas sus fases para su correcto funcionamiento.

Por tanto, una vez realizadas, registradas y aprobadas todas las
inspecciones por parte de los Departamentos implicados y por el Cliente, la
documentacion del elemento, ya estructural, y la propia estructura seran
liberadas parcialmente mediante la Nota Inspecciones. Elemento Liberado

(I.R.N.) emitida por el Departamento de Calidad.
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En este documento se introducen tanto los informe de Control
Dimensional, como el informe completo de registros de los Ensayos No
Destructivos (N.D.T.) de todas y cada una de las soldaduras que aparecen en
el plano y por tanto pertenecen a la estructura liberada. Se presentara de forma
gue en la primera pagina aparezca el listado de planos que constituyen la
estructura, en su Uultima revision, la emitida para el Departamento de
Fabricacion, certificada con la firma de los responsables de los Departamentos
de Produccion, Calidad, Control Dimensional y finalmente por el Cliente tras su
aceptacioén, teniendo una estructura de pagina principal como se muestra en el
ANEXO 5.6.

Con ello, la estructura, quedara liberada para el siguiente proceso, la

proteccion superficial o Pintura (Coating).
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5.7. CONTROL DE LA PROTECCION SUPERFICIAL.

En la ultima etapa del proceso productivo, se prepara la superficie de la
estructura para resistir los efectos corrosivos y los embates de las variaciones
climatologicas. Con este proceso se pretende evitar que la superficie del
material se perjudique, ya que esto podria provocar grietas y degradacion del

material, con una consecuencia nefasta sobre la estructura.

El Departamento de Calidad es responsable de comprobar y de registrar
el proceso y la recepcidn de pinturas, los diluyentes y los productos abrasivos
y su condicion de almacenaje. Los almacenes destinados a tal uso, seran
ventilados y cubiertos, de modo que dentro del almacén la temperatura no sea
mas alta que 25°C ni baje de 5°C. El almacenaje de productos abrasivos sera
hecho en sus propios envases 0 en los silos, manteniéndolos aislados de la

humedad.

Durante el transcurso del proceso de proteccion superficial, a tiempo completo
un inspector / supervisor cualificado se encargaran de los controles de los

siguientes aspectos:

Comprobacién de las condiciones ambientales (minimo 3 veces por

turno).

e La calidad de los abrasivos, segun los estandares de los Sistemas de
Anticorrosion SSPC AB 1, SSPC AB 3.

e Aceptabilidad del substrato antes de la abrasion de arena, grado de

acero...

e Prueba salina segun ISO 8502.
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e Chequeo visual de capas aplicadas.
e Grueso de la pelicula de proteccién aplicada.
e Fuerza de adherencia. ISO 4624.

Todos los elementos tratados estaran conforme a una inspeccion final para

asegurar la conformidad.

La recopilacion de los informes de la inspeccién diaria y final, junto con las
comprobaciones antes y durante las etapas intermedias, seran realizadas por

el Departamento de Calidad con los formatos detallados en el ANEXO 5.7.

Una vez que se hayan recabado todos los datos de las inspecciones de
pinturas sin objecion y se hayan entregado al Departamento de Calidad, lo que
conlleva que se han superado satisfactoriamente todas las etapas del proceso
de produccién, se comenzara con la preparacion del dossier final de la

estructura.
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5.8. DOCUMENTACION FINAL.

El dossier final de la estructura presenta la informacién como se detalla
en el ANEXO 5.8. Compuesto de la informacion de los elementos que
componen la estructura, de manera detallada con los planos de taller utilizados
en su construccion. A continuacién se afadird el Control dimensional, ya
incluida en el informe de liberacién parcial de la estructura, comprobandose
que las medidas reales corresponden a las descritas en los planos de
ingenieria con sus tolerancias admitidas. Este control es llevado a cabo por los
topdgrafos y una vez supervisado por el jefe de esta seccion, seréa entregada al
Departamento de Calidad para su supervision e inclusion en el informe de

liberacion parcial o en el dossier final.

En cuanto al resto de la informacién que contiene el dossier final, se
trata de la misma que se utiliza en el informe de liberacion parcial, liberacion
del elemento o estructura para continuar al siguiente estadio de produccién, la

proteccion superficial, por lo que podra ser tomada de dicho informe.

La entrega del dossier final al cliente, certifica que la estructura ha
cumplido satisfactoriamente todo el proceso de produccion, ha sido construido
de acuerdo a las especificaciones y normativas aplicables, asegura la calidad
de los materiales en concordancia con las condiciones contractuales y esta
revisado y aprobado por todos los departamentos que han intervenido. Con ello

se cierra el proceso de produccion.
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5.9. SEGURIDAD, MEDIO AMBIENTE Y SALUD.

El sistema de gestion de la calidad participa en la prevencion de los
riesgos laborales introduciendo definiciones estructurales organizativas, y en la
asignacion de los recursos necesario para su mantenimiento y mejora. Con el
obligado cumplimiento de la Norma OHSAS 18001: “Occupational Health asid
Safety Management Systems Specification “, sobre actividades, productos y

servicios se obtiene la evaluacién positiva en esta materia.

5.9.1. Seguridad.

En las principales actividades, disefio, construccién, instalacion,
reparacion, montaje, puesta en marcha y mantenimiento, plataformas y
moédulos, estructuras metalicas, caldereria, instalacion de maquinaria, equipos
industriales y prefabricados para la industria en general, se asume el
compromiso de integrar la Prevencion de Riesgos Laborales dentro de su
Sistema de Gestion de Calidad, a través de una Politica acorde a la naturaleza
de sus actividades. Por lo que la Direcciébn de la Empresa velara por la
seguridad y salud de todos sus trabajadores, implantando las medidas

preventivas adecuadas a cada puesto de trabajo.

Asi mismo, se han tenido en cuenta los contenidos aplicables de:
e Ley 31/1995, Ley de Prevencion de Riesgos Laborales y sus
modificaciones.
e R.D. 39/1997, Reglamento de los Servicios de Prevencion y sus
modificaciones; y Reales Decretos que lo desarrollan.
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El seguimiento del Programa de Gestion de Prevencion de Riesgos
Laborales lo realizar4 el Departamento de Calidad, quien informarad de los

resultados al resto de la organizacion establecida.

Se creara un Comité de Seguridad y Salud, el cual, es el principal
organo de participacion destinado a la consulta regular y periddica de las
actuaciones de la empresa en materia de prevencion de riesgos laborales.
Entre sus principales funciones destacan:

e Participar en la elaboracion, puesta en practica y evaluacion de
los planes y programas de prevencion de riesgos en la empresa.

e Promover iniciativas sobre métodos y procedimientos para la
efectiva prevencion de los riesgos, proponiendo a la empresa la
mejora de las condiciones o la correccion de las deficiencias
existentes.

e Conocer directamente la situacion relativa a la prevencion de

riesgos en el centro de trabajo.

Mediante el establecimiento de reuniones con el Director del
Departamento de Calidad, se estableceran las propuestas de implantacion,

gestion y mejora en términos de:

e Fijar las directrices generales en materia de Prevencion de
Riesgos Laborales.

e Garantizar el cumplimiento de la normativa interna y legal
aplicable en materia de Prevencion de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente.

e Coordinar y supervisar el trabajo de los responsables en el

control de la Seguridad.
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e Preparar y presentar los informes requeridos por la
Inspecciéon de Trabajo o por cualquier otra autoridad
competente.

e Desarrollar y aprobar de los procedimientos y actuaciones
del Sistema de Gestion de Calidad, en materia de

seguridad.

La finalidad que se pretende en la produccion de estructuras de elevado
peso y compleja estructura es evitar cualquier accidente, por lo que se utilizara

como eslogan:

“Que nadie se haga dafio”

“Saber hacer: precision y seguridad”

La Normativa aplicable en seguridad:

e Ley 31/1995, de Prevencion de Riesgos Laborales.
Articulo 17: “Equipos de trabajo y medios de proteccion “.
Articulo 18: “Informacion, consulta participacion de los

trabajadores”.

e Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo sobre disposiciones
minimas de seguridad y salud relativas a la utilizacién por los

trabajadores de Equipos de Proteccion Individual.

e Norma OHSAS 18001 “Occupational health and safety
management systems —Specification”.
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Se hard entrega del Equipo de Proteccién Individual (EPI) a los
trabajadores situados en los procesos de construccion de las estructuras, o
cualquier otro lugar que presente riesgos o peligros por la integridad fisica y
salud de los trabajadores. Al igual que es necesario el uso de equipos de
proteccion, es importante la sefializacion de las zonas donde es requerido su

uso para concienciar del lugar donde nos encontramos.

Por definicion, EPI: Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado
por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que puedan
amenazar su seguridad o su salud, asi como cualquier complemento o

accesorio destinado a tal fin.

Sera responsabilidad del Departamento de Calidad la solicitud, tras el
estudio de seguridad, de solicitar la compra y distribucion del los equipos de
proteccion, al igual que la verificacion del estado del material, aplicacién y

registro en funcion de la Normativa aplicable.

Las entregas de los equipos, seran registradas a través del
Departamento de Calidad, mediante las fichas de EPI’s por puesto, intoducidas
en el servicio informatico, donde se asociara a la identificacion del trabajador, el
puesto de trabajo y el material de seguridad entregado junto con la fecha de

renovacion del mismo.
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5.9.2. Medio Ambiente.

El Sistema de Gestion de la Calidad en materia de Medio Ambiente
estara orientado al cumplimiento de todos los requisitos aplicables de la
Normas ISO 9001:2000 e ISO 14001:2004. Esto proporciona confianza en la
eficacia del Sistema, en la progresiva reduccion de defectos e ineficiencias, en
el cumplimiento de los requisitos de Calidad y Medio Ambiente demandados vy,
por tanto, en el logro de la total satisfaccion del cliente.

La necesidad de definir y divulgar clara e inequivocamente la politica y
objetivos de calidad y Medio Ambiente, asi como la de disponer de
Procedimientos e Instrucciones de trabajo de actuacién normalizados, hacen
que el Sistema de Gestion de la Calidad y el Medio Ambiente deba estar
establecido documentalmente. Por lo que la Empresa debera tener establecido
en su Manual de Gestidon de Calidad y Medio Ambiente, la politica planteada en
cuestiones medioambientales, donde se reflejen los objetivos generales,
actividades necesarias para su consecucion y las responsabilidades

correspondientes.

En materia de medio ambiente, el Departamento de Calidad, tendra la
responsabilidad de asegurar la correcta gestion de los residuos producidos en
las instalaciones, ya sean cartuchos vacios de toner, envases, papeles usados,
pilas, residuos asimilables a urbanos, tubos fluorescentes... donde todos los
residuos seran considerados Residuos Peligrosos exceptuando los papeles

usados y los asimilables a urbanos de acuerdo con la legislacion vigente.
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En materia de aguas residuales, se pondra en conocimiento del
Departamento de Calidad la existencia de liquidos o residuos pastosos o
incluso sélidos que alguna vez se hayan vertido por los desagles, por
desconocimiento, y acerca de los cuales se tengan dudas sobre la posibilidad
de continuar con esta practica, para su actuacion consecuente, en caso de
vertidos accidentales de los que se pudiera presumir que son toxicos y/o
peligrosos.

Con objeto de verificar el cumplimiento de los limites de los parametros
de vertido establecidos en las Ordenanzas Municipales de Saneamiento, se
llevara a cabo un analisis de las aguas residuales al menos una vez cada tres
anos. En caso de producirse situaciones de emergencia, vertidos accidentales,
o la incorporacion de un proceso productivo que pudiera afectar a la

composicion de las aguas residuales, se procedera al andlisis de las mismas.

Se debera realizar una declaracion anual de vertido que sera elaborada
por el Departamento de Calidad, que debera presentarse ante la Delegacion
Provincial de la Conserjeria de Medio Ambiente antes del de Marzo del afio
siguiente al que se refiera la declaracién, conforme a lo establecido en el
articulo 7 del Decreto 14/1996.

Los datos de pluviométrica necesarios para realizar la Declaracion de

Vertidos seran solicitados al Instituto Nacional de Meteorologia.

Debera realizarse semestralmente la inspeccion y el mantenimiento
preventivo de los elementos estructurales de las conducciones de desagie y
de las instalaciones asociadas al vertido, comprobandose peridédicamente el
estado de conservacion y limpieza de las mismas, y tomandose las medidas

correctoras necesarias en caso de detectarse alguna irregularidad.
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Las inspecciones seran llevadas a cabo por el Dpto. de Mantenimiento,
el cual entregara semestralmente al Dpto. de Calidad las hojas de chequeo
correspondientes a las revisiones de las conducciones.

El Departamento de Calidad entregara semestralmente a la Consejeria
de Medio Ambiente un “Informe sobre la Vigilancia y Control Estructural” de las
conducciones (segun, exige la autorizacién de vertido), con los resultados de
las inspecciones asi como de las posibles irregularidades o incidentes
detectados, junto con una descripcion de las consecuencias de los mismos y
de las medidas adoptadas en cada caso.

Autor Titulacion
Pablo Alvarez Cascante 118 Ingenieria Quimica



\% MEMORIA

GA Gestion y Distribucion del Sistema Documental de la Trazabilidad de
orsida Materiales Estructurales.

5.9.3. Salud.

La entrada en vigor de la Ley 31/1995 de Prevencion de Riesgos
Laborales (Directiva Europea 89/391/CEE) y su desarrollo legislativo posterior
ha supuesto la integracion de la Medicina del Trabajo en los Servicios de
Prevencion, junto con has restantes especialidades técnicas: Seguridad,
Higiene y Ergonomia.

La normativa aplicable a este aspecto es:

e Ley 3 1/1995, del 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos
Laborales (Articulo 22 - Vigilancia de la salud).

e Ley 1/1995, del 24 de marzo, Estatuto de los Trabajadores.

e Real Decreto 3 9/1997, de 17 de Enero, por el que se aprueba el
Reglamento de los Servicios de Prevencion y Real Decreto
780/1998, de 30 de Abril, por el que se modifica parcialmente el
anterior.

e Norma OHSAS 18001 “Occupational health and safety

management systems - Specification (4.4.6. Control Operacional).

La herramienta principal para realizar la Vigilancia de la Salud individual
son los Exdmenes de Salud.

El Real Decreto 39/1997 que regula los Servicios de Prevencion

contempla los siguientes tipos de Examenes de Salud:

» Se realizard una evaluacion de Ila salud antes de la
INCORPORACION AL TRABAJO o después de la asignacion de

nuevas tareas especificas con nuevos riesgos.
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» Se realizard una evaluacion de los trabajadores que reanuden su
trabajo después de una ausencia prolongada por motivos de
salud, con objeto de descubrir los eventuales origenes
profesionales de su enfermedad y recomendar una accion
correctora si fuese necesario.

» Se realizara una vigilancia periédica y especifica en funcién de los
riesgos a los que estd profesionalmente expuesto cada
trabajador. La periodicidad (al menos cada 12 meses), junto con
el contenido de los Examenes esta regulada por el Ministerio de
Sanidad. En funcién de las evaluaciones de riesgo de los
diferentes puestos de trabajo se aplicardn cuando sea necesario
los diferentes protocolos médicos desarrollados por el Ministerio
de Sanidad.

» Reconocimientos post ocupacionales, en los supuestos que la
naturaleza de los riesgos los hagan necesarios.

Los examenes estan especialmente disefiados para detectar los riesgos
especificos de cada puesto de trabajo, mostrando un especial interés segun
estipula la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales en los examenes de las
trabajadoras embarazadas o en situacion de parto reciente, en los menores y

en los trabajadores especialmente sensibles.

El trabajador debera cumplimentar un cuestionario, cuyo contenido
variara en funcion del riesgo que suponga el desempefio de su labor y por lo
tanto del protocolo médico correspondiente:
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Cuestionarios para trabajos con Pantallas de Visualizacion de Datos,
para el personal de oficina, que seguira el formato que se adjuntan como se
muestra en el ANEXO 5.9.

Estos cuestionarios debidamente cumplimentados seran archivados y
controlados por el Servicio Médico.

Seguidamente, en el Servicio Médico, realizara el Examen de Salud de
cada trabajador que se llevara a cabo por medio de la realizacibn de una
historia clinica - laboral, que podriamos definir como la biografia médica del
trabajo del trabajador en relacion con el trabajo. (Ver ANEXO 5.9.)

Esta historia constara de los siguientes apartados que quedaran
debidamente cumplimentados en el correspondiente Informe Médico:

¢ Antecedentes familiares: Enfermedades sufridas por los miembros
de su familia, para detectar posibles factores de predisposicion a
padecer una determinada alteracion de la salud con mas
frecuencia que otras.

¢ Antecedentes personales: Alteraciones de ha salud sufridas por el
trabajador, y previas a la contratacion.

¢ Cuestionario posturas cargas/ruido. ANEXO 5.9.

¢ Antecedentes laborales: Trabajos realizados con anterioridad, que
puedan agravar los riesgos a los que estd sometido en la
actualidad.

¢ Exploracion fisica.

¢ Grado de aptitud para el trabajo.

¢ Estudios complementarios: Andlisis de sangre, orina, control de
vision.

¢ Relacién con el riesgo: Patologias relacionadas.
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Las conclusiones que se deriven de los reconocimientos médicos quedaran
plasmadas en un CERTIFICADO DE APTITUD MEDICA para el puesto
especifico que desempefa el trabajador. Los citados certificados de aptitud
meédica seran archivados junto con la informacion del trabajador, recogido en
los servicios de RR.HH.
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6. PLIEGO DE CONDICIONES.

El alcance del proyecto supone abarcar un amplio conjunto de posibles

empresas donde implantar el sistema de gestion.

La inmensa mayoria de empresas del sector, ya poseen un sistema de
gestion, el cual, puede ser modificado para cumplir los requisitos de
implantacion y mejora, detallados en la memoria del proyecto. A no ser que se
trate de una empresa dedicada al sector, que sea de nueva creacion,
tomaremos como referencia la existencia de un departamento de calidad, que
ya cuente con el numero suficiente de trabajadores y herramientas
administrativas para la gestion. Por este motivo, tan solo seria necesaria la
consideracion del presupuesto de implantacion del sistema, junto con los

requisitos de especificaciones de ejecucion del proyecto.

En el caso de que se implante el sistema de gestion en la construcciéon de
una empresa de nueva creacion, se deben tener en cuenta las condiciones
generales y las legales. Como, por ejemplo, en el caso de la contratacion de los
trabajadores necesarios para el desarrollo de gestiébn y documentacion, regida
por la legislacion aplicable del Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales; y las
condiciones administrativas o0 sus especificaciones, en el desarrollo de sus

funciones.
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En cualquier caso y tipo de empresa donde se desee implantar dicho
sistema de gestion, serd necesaria la consideracion del siguiente pliego de

condiciones técnicas particulares en su apartado de ejecucion:

\ Serd necesario una zona de oficinas, destinadas al lugar de
trabajos de ingenieros de calidad y administrativos.

V' En dicha zona, se incluird un archivo anexo donde se localiza la
zona de mantenimiento de la documentacion generada para su
consulta o modificacion.

\ Se requiere una red de ordenadores interconectada dentro del
propio departamento y con el resto de oficinas. Este sistema
informatico, deberd estar constantemente revisado por un sistema
de mantenimiento, ya que constituye la copia digital de toda la
documentacion generada y el centro de la red de distribucion de
informacion.

V Todos los posibles materiales administrativos, ya sean

ordenadores, impresoras, faxes, teléfonos, mobiliario de oficina...
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Como pliego de condiciones administrativas particulares, se establece la
forma de valoracién y abono de la compra del proyecto de gestién por parte de

una empresa, para su implantacion.

Si el cliente/empresa ha quedado satisfecho con la propuesta y pretende
la implantacion de dicho sistema, aceptara las condiciones de compra
establecidas por el ingeniero responsable, por la cuantia establecida y detallada
en el presupuesto de implantacion. Dichas condiciones de compra, seran
redactadas por el ingeniero responsable una vez se haga entrega de una seal
de compra de un 20% del presupuesto de implantacién. El acuerdo de venta del
proyecto, se realizara de manera contractual, imposibilitando la clausula de

exclusividad de implantacién en la empresa compradora.
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7. PRESUPUESTO.

El siguiente presupuesto, se definira en funcién de las condiciones

tomadas en cuenta, esto es, se estructurara de modo que se identifique:

e El trabajo realizado por Pablo Alvarez Cascante, como ingeniero
responsable de la creacion del sistema de gestion.

“Gestion y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

materiales estructurales.”

Horas trabajadas de ingenieria.-

Horas de estudio y planteamiento: 80

Horas desarrollo: 40

Horas de redaccion: 50

Total horas: 170

Precio por hora de ingenieria: 80 €
Coste total de ingenieria: 13.600 €
Gastos varios: 250 €

(Impuestos no incluidos).
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e Presupuesto en base al establecimiento de un departamento de
calidad dentro de la empresa para la implantacion del sistema de
gestion. Se tomara en cuenta la implantacion del sistema como
funcién de dicho departamento, por lo que seran consideradas

horas de trabajo.

De forma basica, se plantean los recursos humanos necesarios
en la estructura del departamento, descrita en el apartado: 4. La

empresa: Niveles y tipos organizativos. En el que se requieren:

V' Contratacién de tres ingenieros responsables de las areas

de control de calidad, procesos y de control de informacion.

Coste por hora de ingenieria de control: 15 €/h.

V' Contratacién de tres administrativos para la gestion,
archivo, distribucion e introduccion de la documentacion
generada durante la duracién de la construccién del

proyecto.

Coste por hora de administracion: 8 €/h.

Si existe ya dicho departamento, se supondra que se

cumplen con los recursos humanos para el desarrollo del sistema

de gestion en funcion del volumen de trabajo asociado.
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ANEXO
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ANEXO 5.1. CONTROL DE DISENO
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ANEXO 5.1. CONTROL DE DISENO

DESIGN VERIFICATION CHECKLIST
LISTA CHEQUEOQ VERIFICACION DE
DISENO

ENGINEERING CHECK FOR DESIGNS DRAWINWS
CHEQUEO DE INGENIERIA DE LOS PLANOS DE DISENO

1.- Does the dwg. represent the intent of engineering sketches and instructions provided
by the engineer? / ; El plano refleja la intencidn de los planos de ingenieria e
instrucciones proporcionados por el ingeniero?

2.~ Are any HOLDS defined and clearly marked? / ; Fstin los HOLDS debidamente
definidos y marcados?

Have technical calculations been done?/ ;Se han realizado calculos técnicos?

[
ll

Preliminary / De forma preliminar

Final / Al concluir

2" "momz " gZm

4.~ Does the content of the drawing agree with specifications? / ;EI contenido del plano
cumple las especificaciones?

5.- Have all interfaces with other components been agreed? / ; Se han acordado los
asuntos con otros components?

0.~ Have correct material grades been noted? / ;Se ha tenido en cuenta la graduacién
correcta del material?

eI N es Ren il ay

7.- Have correct Welds and Inspection Categories been noted? / ; Se han considerado la
soldadura y las categories de inspeccion correctas?

8.- Are all applicable Reference Project specification defined and noted? / ; Estin
debidamente definidas las especificaciones de referencia de los proyectos a aplicar?

9.-  Have Client comments been cleared? / ; Se han aclarado los comentarios de los
clients?
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ANEXO 5.1. CONTROL DE DISENO

DESIGN VERIFICATION CHECKLIST
LISTA CHEQUEQ VERIFICACION DE
DISENO

ENGINEERING CHECK FOR DESIGNS DRAWINWS
CHEQUEO DE INGENIERIA DE LOS PLANOS DE DISENO

1.- Does the dwg. represent the intent of engineering sketches and instructions provided
by the engineer? / ;El plano refleja la intencién de los planos de ingenieria e
instrucciones proporcionados por el ingeniero?

2.~ Are any HOLDS defined and clearly marked? / ; Estan los HOLDS debidamente
definidos y marcados?

3.-  Have technical calculations been done?/ ;Se han realizado célculos técnicos?
Preliminary / De forma preliminar

Final / Al concluir
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4.- Does the content of the drawing agree with specifications? / ; El contenido del plano
cumple las especificaciones?

5.- Have all interfaces with other components been agreed? / ;Se han acordado los
asuntos con otros components?

6.- Have correct material grades been noted? / ;Se ha tenido en cuenta la graduacion
correcta del material?
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7.- Have correct Welds and Inspection Categories been noted? / ;Se han considerado la
soldadura y las categories de inspeccion correctas?

8.- Areall applicable Reference Project specification defined and noted? / ; Estin
debidamente definidas las especificaciones de referencia de los proyectos a aplicar?

9.~ Have Client comments been cleared? / ; Se han aclarado los comentarios de los
clients?
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ANEXO 5.1. CONTROL DE DISENO

COMMENTS FORM - ™ |
FORMATO DE SHEET / PAGINA:
| COMENTARIO
Documment n* / DOCUMENTO N ....oivivrivvriereereeseeeeessssesessesssessssessseessesssssesessseses (=
| My comments to the document are as follows./ Mis comentarios a este documento son: |
_1
Date / Fecha 'Name / Nombre Signature / Firma
Autor Titulacién
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ANEXO 5.1. CONTROL DE DISENO

INTER DISCIPLINE CHECK :
REQUEST gl%EETIPAGTNA.
REQUISICION DE
CHEQUEO
INTERDISCIPLINARIO

Document 0%/ Documento N* . rev.: . REQUEST N°/ REQUISICION;

Title / THlo: v,
DATE FO RETURN ] - | SIGNATURE FOR |
FECHA DE ACTION | oo INE | NAME CHECKED |

REGRESO ACCION DISCIPLINA | NOMBRE FIRMA DEL
. CHEQUEADOR

lomﬁmmR;EMISOR:

SENT
DATE/
FECHA (—
| ENVIO: | REQD | ACTUAL

COMMENTS/NOTES:/ COMENTARIOS / OBSERVACIONES:

REQUESTED BY:/ REQUERIDO POR: ACTION CODES / CODIGOS DE
ACCION:

DATE:/ FECHA: I Information/ Informacién .
| C: Comments / Comentarios '1

Titulacién
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5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS
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5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS
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5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ESPECIFICACION TECNICA DE MAQUINARIA

DENOMINACION MAQUINARIA:

FABRICANTE Y MODELO: _

CONDICIONES TECNICAS Y REQUERIMIENTOS

REV.

DESCRIPCION

FECHA

DPT. QHSE

DPT. §5.GG.

‘l DPT. MANTENIM,

Autor

Pablo Alvarez Cascante
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5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

CUESTIONARIO PARA LA EVALUACION DE
SUBCONTRATISTAS

LUGAR Y FECHA DE CUMPLIMENTACION:
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de Cadiz

5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

1.- DATOS GENERALES

1.1- N.LF.

1.2- Razén Social

1.3- Nombre Comercial
(Anagrama)

1.4- Fecha de Constitucion

1.5- Domicilio Social

Domicilio Social
(Calle y n™)
Municipio
Codigo Postal
Provincia
Pais
Teléfono/s
Fax

1.6- N°® Patronal 58

1.7- Capital Social

1.8 (Pertenece a un Grupo? ;A cual?
1.9 Capacidad / volumen negocio iltimos 2 afios
(Euros)
1 Afio Ventas
2 Aiio Ventas
2.- ORGANIZACION COMERCIAL Y ZONAS DE INFLUENCIA

2.1- Tipo de empresa
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5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

La empresa es SUBCONTRATISTA (N
FABRICANTE (3]
SERVICIOS 3)
SUMINISTRADOR (4)

2.2 Clientes principales

2.3 Especialidades / Actividades principales

2.4 Tipos de obra o unidades que ejecuta

3.- RESOURCES FOR PRODUCTION
3.1- N° personal propio Ne
3.2- N° de técnicos titulados Ne
3.3 N° total de empleados y obreros N°
34 LEn gue fecha se firma el convenio laboral?
3.5 ;Cuantos dias se perdieron a causa de huelgas en lo ltimos 3 afios?
3.6- Magquinaria propia para utilizacién en obra (breve descripcién)
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5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

3.7- Fabricas, instalaciones, almacenes (breve descripcion

4.- CAPACIDAD FINANCIERA

4.1- Bancos principales

4.2- Solvencia (Facilitar Balances, Estado de Cuentas, etc.)

4.3- Condiciones de pago aceptadas

OBSERVACIONES
Datos tomados por:
Datos suministrador por:
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5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

CUESTIONARIO DE CALIDAD
CUESTIONARIO SI | NO [ NA OBSERVACIONES

1.- ;Tiene su empresa un Sistema de Gestion de la Calidad
Certificado?
En caso afirmativo, aportar documentacion (1)

2.- ;Tiene su empresa implantado un Sistema de Gestidn de
la Calidad?

3~ ;Tiene su empresa documentado el Sistema de Calidad?
En caso afirmativo, enviar politica de calidad y listado
de procedimientos en vigor

4.- ;Tiene su empresa una organizacion definida?
En caso afirmativo, enviar organigrama de la empresa

5. ;Tiene su empresa identificados los procesos y esta
definida la secuencia e interaccién entre ellos.?

| En caso afirmativo, enviar mapa/diagrama de procesos

6.- ;Se controlan, miden y analizan estos procesos?
Fn caso afirmativo, justificar

7. | Semarca su empresa objetivos de Calidad
periddicamente?
En caso afirmativo, justificar

B.- ;Recibe su personal formacion externa?
En caso afirmativo, justificar

9.- ;Revisa la direccion de su empresa a intervalos
planificados los resultados de sus procesos y la calidad
de sus productos?
En caso afirmativo, justificar

10.- ;Dispone su empresa de una sistemética para la gestion
de las reclamaciones de sus clientes?

_ En caso afirmativo, justificar

11.- ; Dispone su empresa de una sistemética para ¢l
mantenimiento de la maquinaria?
En caso afirmativo, justificar

12.- ;Dispone su ¢mpresa de una sistemética para la
calibracion de los instrumentos de medida?
En caso afirmativo, justificar )

13.- ; Dispone su empresa de una sistemtica para el
tratamiento y control de los producios no conformes?
En caso afirmativo, justificar

14.- ;Ha recibido su empresa alguna auditoria externa en los
(iltimos seis meses?
En caso afirmativo, justificar 1

RESPONSABLE CUESTIONARIO Firma y sello

Cargo

Fecha

Autor Pagina VIl de X Titulacién
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ANEXO
Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

CUESTIONARIO MEDIOAMBIENTAL

CUESTIONARIO

SI

NO

N/A

OBSERVACIONES

; Tiene su empresa implantado un Sistema de Gestion

Medioambiental certificado?
En caso afirmativo, aportar documentacion (1)

;Tiene su empresa implantado un Sistema de Gestion
Medioambiental?

_ En caso afirmativo, aportar documentacién

i Conoce cuales de sus actividades repercuten
significativamente sobre el Medio Ambiente?
En caso afirmativo, justificar

;Conoce los riesgos derivados de sus actividades con
respecto a las emisiones a la atmésfera (humo, gases,
ruido, ete.)?

En caso afirmativo, detallar y justificar

;Conoce los riesgos ambientales detivados de sus
actividades con respecto a los vertidos (consumo de
agua potable, vertidos residuales, etc.?

En caso afirmativo, defallar y justificar

;Conoce los riesgos ambientales derivados de sus
actividades con respecto a los Residuos, en especial los
Residuos téxicos y Peligrosos?

En caso afirmativo, justificar

=

;Conoce los requisitos legales ambientales aplicables a
su actividad?
En caso afirmativo, justificar

8.~ ;Conoce la legislacién aplicable a la gestion de Residuos

Peligrosos?
En caso afirmativo, detallar la legislacion y
requerimientos especificos a cumplir,

0.

(Imparte formacién ambiental entre sus empleados?
En caso afirmativo, justificar

10.-

;Tiene programado algin tipo de actuacion en materia
medioambiental?
En caso afirmativo, justificar

11.-

;Documenta entera o parcialmente su gestién
medioambiental?
En caso afirmativo, justificar

RESPONSABLE CUESTIONARIO
Cargo

Fecha

Firma y sello

Autor
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=4 ANEXO
GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
J materiales estructurales.

5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

CUESTIONARIO DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

CUESTIONARIO SI | NO | NA OBSERVACIONES

1. ;Tiene su empresa implantado un Sistema de Gestion de
Prevencitn de Riespos Laborales?

2. ;Documenta total o parcialmente su gestion de Prevencién
de Riesgos Laborales?

3, ;Conoce los requisitos legales sobre Prevencion aplicables
2 su actividad?

4. jPosee Servicio de Prevencién? En caso afirmativo ;Qué
modalidad de Servicio de Prevencién posee?:

Servicio de Prevencion Propio

Servicio de Prevencion Ajeno _
5. ;Dispone de Evaluacion de Riesgos Laborales por puesto
de trabajo conforme a las tareas que se desarrollan en su
empresa?
6. ;Tiene registros de formacion sobre Prevencion de
Riespos Lahorales a sus empleados?

7. ;Registra la entrega de informacidn sobre los riesgos por
puesto de trabajo a sus trabajadores o al representante de
¢stos?

8. ;Dispone de certificados de los reconocimientos médicos
| de aptitud laboral de sus trabajadores?

9. ;Registra la entrega de los Equipos de Proteccion
Individual (EP1's) a sus trabajadores?

10. ;Tiene en su plantilla un Técnico en Prevencion de
Riesgos Laborales con dedicacion exclusiva a la Prevencion?
11. ;Dispone de Procedimientos Especificos de trabajo?

12, ;Tiene implantado un procedimiento de
Notificacion e Investigacion de Accidentes?

13, ,:':Hél sufrido algln frabajador de su empresa un accidente
grave en el desarrollo de su actividad?

14. En caso de haber sufrido algiin accidente grave: ;Lo ha
comunicado a la Autoridad Competente?

15. ; Dispone de certificados de sus maguinas y herramientas
de acuerdo con el R.D. 1215/1997 de 18 de Julio?

RESPONSABLE CUESTIONARIO Firma y sello
Cargp

Fecha
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

5.2. ANEXO GESTION DE COMPRAS

DEP&RTAMENTO
DE CaLIDAD

Hoja
de

M&TERIA DE
COMTROL

PROYIMA
EYaLUACION

COMENTARIOS

RESULTADO

SUMINISTRADOR / YENDEDOR

EMPRESA AUXILIAR,

HOJA DE CONTROL

NO

CRITERIO DE CALIFICACION

FECHA
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=4 ANEXO
GA Gestién y distribucién del sistema documental de la trazabilidad de
sidad materiales estructurales.

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

ANEXO 5.3. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

Autor Titulacion
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(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

ANEXO

materiales estructurales.

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

OVERAGE, SHORTAGE | REPORT NVINFORME No.
AND DAMAGE REPORT / |PATHFECHE
INFORME DE T
EXECEDENTES,
DEFICIENCIA
MERCANCIAS Y DANOS
SUPPLIER / SUMINISTRADOR:
PURCHASE ORDER / ORDEN DE COMPRA:
ITEM:
DATE OF RECEPTION / FECHA RECEPCION:
DESCRIPTION / DESCRIPCTION:
CORRECTIVE ACTION / ACCION CORRECTIVA:
MATERIAL CONTROL Q.A/Q.C. CLIENT /
DEPT CLIENTE
DATE: DATE: DATE:
Autor Titulacion

Pablo Alvarez Cascante
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ANEXO
Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

de

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

B

CPOVABA/D002

TETERIAL EXPEDING ¥ CERTIFIZAL TENOR
| ALBARAN DE SALIDA OLA 741181 MATERIAL EAPEDIDG ¥ CERTIFIADD POR
— ARCELOR OLABERRIA, S.L.
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% ANEXO

GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
Univarslclid materiales estructurales.

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

€

CROMABTMOo02

[ALBARAN DE SALIDA  OLA 741181 | [ SPIeuAL EpEnioo v GeRTiGADo For | Aok

DATSE DEL PECIDD  OATCS DELGLEWTE | || ALBARAN
Gl FECHA SFEDIDD | FECHA. TFECHA
[ 1 —r — f el

AEY CLIEMTE T DEETING 7 3

T DEMECCHION DE DESCARSGA

: PROPIEDADES MECANICAS = | FLEXIGN POR CHOGUE
MATERML COLADA HEEHANII::H..FHBFERﬁ_EE : . IMPACT TEST
E L AT Heenwea [ rmwes [ A% | Pobisde | oo | vy | vz 1.| va ) [Med
m = E = . . = — c =
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HEE-1E0 108030 302 419 a4
5/ 5 andlisis
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% ANEXO

GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

. CERTIFICAT DE RECEPTION 3.1 SELON EN 10204 e 435825 - 1
5 M .
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=4 ANEXO
GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

materiales estructurales.

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

r PEINER
| J TRAGER

Ein Unternehmen der Salzgitter Gruppe

Abna lifzeugnis 3.1 Rr Mo, (o) 282304
Inapmor:fcerhificate 3.1 SullwfPeyge 1/3
DIN EN 10204 Datum/Date
[am)
e, (200 Nr. (807}
Besteller Verbraunhe:
Purchaser Consuemar
(]
Enmges Breliter I-Tridger gem.EU 53-62/DIN 1025-3 Werksasimegs-Hr. 0000328522
Profect WF-beams acc. EU 53-62/DIN 1025-3 Works order No.
H: )| Lansy
Ligterschein-Nr, 0081214888
Warkstolf wnd Uefcbadiogeny  EN10025-2-3S355J2+AR DispatchnatsMo,  OOB1214892
Stewl grade sad fermy of deSiury BN 100252 : 2004
I207-Bm) Zum Verzinmken: Si 0,15-0,25 % Harst himn
knspection
1]
Materialdaten / Material data po-ssy
Pos. Schemeleen—fk. Anzabl Lieferzustend Erzeugnls Linge men | Gewicht kg
Item Hest Mo, Muantty Cond. of delivery | Produst Langth Weigha kgs
B} [5]0] B04) {Ban fBca-a1m [1:}F]
0oL 893205 3 AR HEAIG(O 12100 4.065
01 BA206 12 AR HER3G0 12100 16.260
0z 89205 a AR HEARIED 15100 15.219
02 89206 3 AR HEA3G0D 15100 5.073
03 82205 5 AR HERIED 181900 10.135
03 89206 5 AR HER3IEBD 18100 10,135
04 89206 a AR HBARIED 22100 19.800
05 B2206 7 AR HEAIRO 24100 18.893
r 22 AR win gevsaln f es rollsd 99,580

MaBpriifung und Sichtkontrolle auf dufiere Beschaffenhelit: ohne Beanstandung
Dimensional check and visual examination of the surface condition:
without objectidn

Schmelzenanalyse / Ladle analysis mota

Sehmalzan-Hr. (o 51 Mn P |= N al v Nb Ti
Haat Moo % % % L] % % % % % %
fao7} EL k) 0151025 <150 = 0030 0w <0300 ELA L] S0 5095

B9205 0,15 0,21 1,18 0,027 (0,009 (0,012 j0,010 |C,03 0
89206 0,15 G,21 1,17 0,026 |0,012 |0,0L2 |0,010 |0,03 0

Schemalren-Mr, Cu Cx Ni Mo EVL 1)
Kzt Mo % % % % %
[LEY] =055 <030 <030 <Eos =BAS

B9205 0,35 0,09 0,10 0,02 0,40
BY9206 0,35 0,10 0,09 0,02 0,40

1] V1. CEV=0aMnte /5o biu/15e CoS Vi CuftE

Ex win bastitigl, 920 dig Weferung den Arf g der L g enksp
We hevely certify el the deliversd materal compies with the terms of the order.

[e0)
(R, Hertebersishen Peiner Triger Cehtl C E Abasheebesultregier
5 Teadamark Gerhard-Lucas-Mayar-5v. 10 Inzpecsan Reprosentative
(804 0-31226 Peina (202}
(agi}
Dlase duch ein gesfgneles Datemararh srstelits Boscheinig .InMEmnmmmiuthn:Uﬂhwum Link

Thiz certicals wes prapsiad by & cuital deta prozessing eyiam and is walid withost signature secarding o EN Eﬂiﬂumﬁ.
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. ANEXO
Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

Pablo Alvarez Cascante Pagina VI de VI

r PEINER
J TRAGER
Ein Unternehmen der Salzgitter Gruppe
Abnal ifzeugnis 3.1 M. [heg) 282304
Inspection certificate 3.1 Seae/Pape 2/3
DIN EN 10204 Detumflate
R
Nr. (aaT] Nr. (A7)
Bastalier Verbreuchar
Purehiagar Consumer
{aae)
Erauguis Breiter I-Triger em.BU 53-62,/DIN 1025-3 Wodssdrage-Mr. 0000328522
Produzt WF=beams acc. EU 3-62/DIN 1025-3 WorkyonferNo.
10 {hoa)
Lielarscheie-ir. 0081214888
Werkstalfund Unferbedinguny  EN10025-2—-5355J2+AR DspatchapteNe. Q081214892
Stedl grade and terms ofdelvery EN 10025-2:2004
[Bag-Bg) Zum Verzinken: Si 0,15-0,25 % Aheiatiza
kpaction
[A05}
Zugversuch / Tansile test wo-ca
Schmalaon-He. | Erzaugnis o Ricks | Foerm | Sweck Zuglestigkai 3 h
Heat M. Product Locationy Direct | Type | Yield point Tenslastranglh | Bangetion
L0} {cod) TV =T e M e o3
ReHf Rm AS 4)
1 ] 3 ¥/ mm2 M/ rn2 %
2345 470 - 63 232
89205 HEAR3G0 Fl L P 457 585 28
492206 HEA3 60 FL I P 437 574 24
9206 HERZIED FL L 4 441 380 29
1l FL: Ransch/Flangs 3 P: peismetisch prsmatic
3 L:  Idagslenghudinal 4 A5 Lo=56350 |
Kerbschlagbiegeversuch / lImpact test ou-on
Schimslten-Nr. | Erzeugnis B Richt | Probasform Temperatur | Scklvgerbait
Heat Mo Proguet Lotedon Daact | Type of specimen Temperatrs | impactenargy
e [ceH cont | dfcozr  f ICe-Can (G 1Ca2-043)
1 2 3 MW 3)
n | o J
=19 EHi
89205 HEA36&O0 Fl L ISO-V 450 020 62 47 43 51
89206 HERIED FL L IS0~V 450 020 46 48 48 47
B9206 HEA3&O FL L IS0-V 450 020 53 50 45 49
H F: Flapsch/Rasge 3l MW : Miobaen f Average
2 L:  VEnps flenpinedeal
Es wind ey, dal gie Uglenmg den Arfordenangen der Lirfarbedingung entspricht.
\We haraby cartity thel the dalivered meterls! comples with the tems of the order.
[208)
(R, esthecsichn Peiner Trigee Bmibh c E Abnabmoheautiagte
7 Teademark Geshard-Licas-Meyer-Su. 10 NF Iespaction Regrasentativ
fand) 0-31226 Pesnn [ Fi]
At
Diese durch sin geeignates Datenvararbeiungssysen erstefte Bescheinigung ist gem3 EN 10 304, Ahschnitt 5, ahre Eribchrift giify. Link
This eertilicatawas prepsead by o swtsble data processing system and i valid withou signatore according to EN MM, sectioa 5.
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(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

5.3. ANEXO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO.

PROCUREMENT TECHNICAL SPECIFICATION
P.T.S. N°

SHEET OF

CLIENT:
PROJECT:
DISCIPLINE:

GENERAL CONDITION AND REQUIREMENT

Material steel grade: 355J2 + N
Codes, Standards: EN 10025
Usage: Steel for Plates and Profiles.
Certificates: BS EN 10204 3.1B

Notes:

1.- Certificates shall be original or verified copies of originals by Seller’s appointed QA/QC representative.

2.~ If during manipulation of the products, internal or external defects appear which prevent their correct use in the
normal fabrication or erection processes and these defects are attributable to the supplied materials, the responsability
will fall on supplier.

3.- The material will not be considered as delivered in Dragados facilities until all the documentation and
certification required as per the specifications and applicable codes and standards have been received by Dragados.
4.- The certificates shall contain as a minimum;

-Purcharse order number

-WVendor identification

-Steel grade and quality

-Material size and specification

-Heat numbers

-Steel marking process

-Results of all specified tests and examinations indicated in the standard EN 10025.

5.- Technical requirements of materials shall be according with specification

6.- CE max. 0.43 and Charpy —V min. 40J.

7.- The manufacturer shall have a Quality System complying with ISO 9002 or equivalent.

8.- Product provided by a stockist needs the approval of the manufacturer from Dossa.

Dossa prior to place the order, shall be informed by the stockist in order to perform the evaluation.

9.- Non C.E.E. manufacturer shall comply with norm EN10160 and with a 3.1.C certificate that must be approved by
an authorised representative of the purchaser.

00 For Purchase N/A
REV. DESCRIPTION DATE MTO SUPPORT | QA/QC
SECTION | DEPT.

Autor Titulacién
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ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE
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(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
Universidad materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

N® IDENTIFICATION
IDENTIFLICATION N*

VERIFICADO POR LABORATORY
(;.;L IBREATE BY FIEMA
DAT: EHj * SIGNATURE

PROXIMA REVISION
RECALIBRATE DUE EN

LABORATORIO.-

REJECTED
DO NOT
USE

ELEMENTO.- FECHA .- FIRMA

Autor
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ANEXO
CA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
niversida materiales estructurales.
ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (W.P.S)
PROJECT: WFS.NY CONDITION: REV.: DATE:
FABRICATOR AND LOCATION: (.‘ONTRACT N WELDING PROCESS:
SMAW (111)
QUALIFICATION IN ACCORDANCE WITH: POR N
EN IS0 15614-1
TEST PIECE DETAIL: MATERIAL: PLATE/FIPE THICKNESS: THICKNESS RANGE QUALIFIED:
DOUBLE VEE BUTT WELD EN10028-4 X7NI9 25 mm § mm to 50 mm
CHARPY TEST TEMPERATURE ('C): FIPE DIAMETER: DIAMETER RANGE QUALIFIED:
-196°C 150 15608:2000 GROUT 9.3 N/A > 500 mm
BACKING: QUALIFIED MATERIAL: DTMENSIONS: POSITIONS: SINGLE PASS: NiA
NiA 180 15608:2000 GROUP 9 1000 mm x 250 mm x 25 mm MULTL PASS: A
POSTWELD HEAT TREATMENT: (GROUF %.1,92 & 9.3) MAX.% C:  N& MAX.PEM:  NA |QUALIFIED POSITIONS: SINGLE ARC: A
NIA MAX.C.E: WA ALL MULTI ARC: NiA
WELD PREPARATION: WELDING SEQUENCE:
BUTTERING
v SIDE 1
g
g .
a E |
al
16 mm SIDE 2
PREHEAT TEMP: MAX, INTERFASS TEMF: | CHECK METHOD: MAX, WIDTH OF WEAVE:
120°C MAX THERMAL PENCILS OR PORTABLE IHGITAL THERM. 1 TIMES & ELECTRODE CORE DIAMETER MAY,
PREFARATION METHOD:; GOUGING METHOD: GOUVGCHECK METHOD:
MACHINING AND GRINDING NIA NiA
GAS
WELDING ELECTRODE ! WIRE FLOW TRAVEL ROL HEAT
WELDING | POSITION §S5IZE CURRENT FLUX OR RATE |AMFERAGE |VOLTAGE SPEED
[stoe__lRun v | PROCESS | DIRECTION | (| TRADE NAME AND CLASSIFICATION | POLARITY | GAS SHIELD | (L/Min. {mmimis)
b i HROTT i i AR DR B
1 |FILL PF3G-UF) | 2.5 0K 92.55 (ESAB) AC NA N T5/100 | 22724 | 95/145 | 95/140 | 0,7/ 1.6
PFGG-UP) | 25 QK 9255 (ESAB) AC N/A NA | 65/90 | 20723 [100/150| 90/140 | 06/12
GES L ;'E‘Iﬂn_"wrﬁ'@ﬁ:{\}ﬁ'% B 7 ,:ﬁlﬂyi?{.jln'
PEGG-UR)| 32 OK 92,55 (ESAB) AC NiA 75/115 | 22/24 | 6085 | 75/105 | 15/22
1 |FILL| SMAW |PF3G-UP| 32 K 92.55 (ESAB) AC NIA N/A | 85/125 | 22724 | 130/200 | 130/210f 06/1,4
1| cAP| sMaW [prac-up)| 32 OKMSS(ESAB) | AC | NA | NA | 90/120 | 20723 | 140/210|150/320| 05/1,0
1| FILL| SMAW [pProcUp)| 32 OK 92.55 (ESAB) AC NA_ | NA | 85/125 | 22/24 | 100/150)| 100/190] 0.8/16
1 | CAP| SMAW |PFOG-UM[ 32|  OK92.55 (ESAB) AC N/A NIA | 807100 | 21723 | 110/160| 85/125 | 0,6/1,2
Autor Titulacién
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsidad materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

REMARKS

SHEET 10F 1
THIRD
PARTY

CERTIFYNG AUTHORITY

[BATCH N° FOR:
RUNOUT |PREHEAT &| weLpiNG| HEAT INPUT

AC | pc | SPEED |LENGTH (mm)| INTERPASS| PROCESS| (Kj./mm)
TEMP. (°C)

(AVERAGE)

COMPANY

TRAVEL
(mm./min.)

W.P.S. No.:
POSITION :

DRAGADOS OFF-SHORE

FLOW | AMPERES | VOLTS
AC | DC

FLUXOR GAS | RATE

(L/Min.)

WELDER'S NAME AND NUMBER:

N° | N° | ELECTRODEORWIRE| ©

DATE:

SIDE | PASS

Autor Titulacién
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(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
rsid materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

SITE WELDING INSTRUCTION SHEET
ADRIATIC NG TERMINAL |°"° ™ 10
PRO JECT PROCESS: SMAW /

T.K.Y MOCK-UP GSFCAW

age 10f2

SEE DETA]LS IN PAGE 2

'JSW1L...(.0 L coto

A 3- 60 mm- 355NORM(TYPEII) >141,30mm0m(>5")

ALL CARBON STEEL YIELD TYPE Il

CT* <75 mm- 30°C Min
CT*> 75 mm 75°C M

I | ALL [325| TENACITOT0B [bc-| NA | 90/130 | 20/24 | 50/80 1,7/32
2 | ALL [325] TENACITOT0B [pc+ NA | 100/130 | 20/24 | 70/160 1,3/24
ALL [325| TENACITO70B [pc+ NA | 100/130 | 20/24 | 70/200 0,7/19
FILL | ALL | 40 | TENACITOT0B [pc+| NA | 110/145 | 20/24 | 110/190 14719
cAP | ALL [325| TENACITOT0B [pc+] NA | 1007130 | 20/24 | 165/220 0,7/1,2

_.._..__.._.
= 3
=

[ T4l [35] TENACTTOTOB [oc] Na | 90130 0/80 | 1732

1 20/24

1| 2 | ALL|325| CTENACITOT0B [Dpc+{ NA | 100/130 | 20/24 | 70/160 13/24
| | FILL| ALL 325/ TENACITOT0B |pc+ NA | 100/130 | 20/24 | 70/200 07/19
I [FILL| ALL [ 40| TENACITO7T0B |pc+| NA | 110/145 | 20/24 | 110/190 14/19
1 | FILL | ALL | 1,2 |QUTERSHIELD 81 K2 H|DC +|sswarswcoz{ 150 / 250 24:’28 160 / 420 ** 0,7/2,0
1 | cap | ALL | 1,2 |OUTERSHIELD 81 K2 H|DC +[sswarasncor] 140/230 | 24/2

8 200/480* | 08/18
NOTES: '-

*COMBINED THICKNESS (C.T.)=T1+T2+T3
**TRAVEL SPEED (mm/min)

Autor Titulacién
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(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

SITE WELDING INSTRUCTION SHEET SWIS No.: 10
PROJECT pROCESS: SMAW /
T.K.Y MOCK-UP . |GSFCA Pig, 2de
T ETAILS T G

SEE NOTE®

#
1.8

Y
{ \‘/\N_?L/\\ O "5; 4 175 T WX,
THR

g';!! BE '!F-
LOCAL DOEDRAL £7 © = 150155
hor ¢-2 ; -2
QUTREE, LY
00T FACE ROGT FAGE
“ @ N, bt
¥ ﬁ.% [
g
14lE] Tu="B/Snb
ESCAL DRMEDRAL L2 § = 15090 s LOCH. DEERAL & 8 = 96-5¢
BETAL TYPE "8
s S -
- . FMSDE BEVEL
A S ” OPTICHAL =
3| s A I A i Y
R ——  ———y T o 7
7z A7 777
T = TofShE F= 1A T;,a:’:xa B

175 Th MAY
—
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsidad materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

INDEX
OF
DOCUMENTS

DOCUMENT No:

WELDING PROCEDURE No:

P. Q. R. No:

p-W.P.S No:

L.- W.PS.

.- CUTTING SHEET

3.- MATERIAL CERTIFICATE

4.- CONSUMABLES CERTIFICATE

5-W.P.A.R

6.- NON-DESTRUCTIVE TESTING:

VISUAL INSPECTION BEFORE WELDING

[ ) ] )

VISUAL INSPECTION AFTER WELDING

ULTRASONIC INSPECTION AFTER WELDING

DYE PENETRANT

R.X.

7.- MECHANICAL TESTING:

PHOTO-MACRO

HARDNESS

TENSILE & BENDS

IMPACT

C.T.0.D,

Autor
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ANEXO
Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

i

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

METODOS DE SOLDADURAS
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsida materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

Los distintos métodos de soldaduras empleados seran:
Soldadura por arco sumergido, (Submerged Arc Welding).

Se emplea un flujo continuo de material protector en polvo o granulado,
llamado flux. Esta sustancia protege el arco y el bafio de fusion de la
atmosfera, de tal forma que ambos permanecen invisibles durante la
soldadura. Parte del flux funde, y con ello protege y estabiliza el arco,
genera escoria que aisla el cordén, e incluso puede contribuir a la
aleacion. El resto del flux, no fundido, se recoge tras el paso del arco

para su reutilizacion. Este proceso esta totalmente automatizado.

Soldadura con electrodos revestidos, Shield Metal Arc Welding.

Proceso de soldadura al arco, donde la fusion se produce
por calentamiento con un arco entre un electrodo de metal de aporte
continuo y la pieza, donde la proteccion del arco se obtiene de un gas
suministrado de forma externa, el cual protege el metal liquido de la
contaminacion atmosférica y ayuda a estabilizar el arco.

En el sistema MIG un sistema de alimentacién impulsa de forma
automética y a velocidad predeterminada el alambre-electrodo hacia el
trabajo o bafio de fusién, mientras la pistola de soldadura se posiciona a
un angulo adecuado y se mantiene a una distancia tobera-pieza,
generalmente de 10 mm.

En el sistema MAG, el gas suministrado de forma externa,
ademas de proteger de la contaminacion atmosférica, interviene

activamente en el proceso de soldadura.

Autor Titulacién
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsidad materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

Soldadura Manual T.I.G. (G.T.A.W.)

Soldadura por electrodo no consumible, (Tungsten Inert Gas), se

caracteriza por el empleo de un electrodo permanente de tungsteno.

El Departamento de Calidad y Medio Ambiente tiene las especificaciones
técnicas y condiciones generales en que se deben de realizar en estas
soldaduras, recogidas en lo que se denomina Especificaciones de soldaduras

(Weld Procedure Specification).

Todos los procesos de soldadura especificados emanan de por si humos
metalicos y elementos quimicos en suspension en la atmdésfera que se pueden
respirar hasta una cierta concentracion en el interior de los talleres y de las
piezas a soldar tales como hierro, manganeso, cobre, zinc, etc. El
Departamento de Seguridad medird de forma sistematica las concentraciones
de estos humos, haciendo las comparaciones pertinentes con las

concentraciones limites de los valores limite de tolerancia.

Autor Titulacién
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsida materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

Dependiendo del sistema de aporte de material, tendremos técnicas de:
1. Soldadura Automética.

Utiliza un consumible embobinado en un carrete que se coloca en la
maquina de soldar. Ademas, esta maquina utiliza una arena rugosa llamada
Flux en el cual se sumerge el arco eléctrico de la soldadura. Los humos

emanados en este tipo de soldadura son casi despreciables.

Los residuos procedentes de este tipo de soldadura se gestionaran de la

siguiente forma:

El flux se recogerd con un aspirador o una escobilla y un recogedor
vertiéndolo de nuevo en el depdésito de la maguina que solidifica formandose
una costra y quedando inservible para su reutilizacién por lo que pasa a formar
parte de los residuos sélidos asimilables a urbanos y gestionandose como el
resto de la basura generada. El carrete metalico se depositara en los

contenedores de chatarra existentes en cada uno de los talleres.

2. Soldadura Semiautomética (GSCFCAW).

Utiliza un consumible embobinado en un carrete que se coloca en la

maquina de soldar.

Los residuos procedentes de este tipo de soldadura son muchos pequeiios
trozos de consumibles que se corta cada vez que se empieza a soldar. Estos

trozos se depositaran en el contenedor de chatarra.

Ambos mecanismos se emplean en los procesos de soldadura por MIG, MAG.

3. Soldadura Manual. (S.M.A.W.)

Autor Titulacién
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsidad materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

Utiliza un consumible en varillas o electrodos, el cual tiene un metal
consumible y se encuentra cubierto de un revestimiento para facilitar y mejorar

el proceso de soldadura.

Los residuos procedentes de este tipo de soldadura son pequefios trozos de
varillas y/o electrodos, también llamado colillas. Estos trozos se depositaran en

el contenedor de chatarra.

Autor Titulacién
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ANEXO

CA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
niversidad materiales estructurales.
ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE
CALIBRATION OF EQUIPMENTS
VERIFICATION
L Al CALIBRATION BY THE BY DRAGADOS IERATION BY
EQUIFMENTS CALIERATION / URE ORE OUTSIDE
VERIFICATION e E e LABORATORIES
PERSONNEL
GROUP I - DIMENSIONAL CONTROL / 04 \
FILE1 / \
) TOPCON ESPARA /
Total Stations 1 Year (1) PENTAX YES
: . TOPCON ESPARA /
Optical Levels 1 Year (1) WILD YES
Laser Levels 1 Year (1} TOPCON ESPARA YES
Metric Tapes 1 Year (1) YES
GROUP II - N.D.T.
___FILE]
Ultrasonics
) 1 Year S YES
Equipment
FILE II
M.P.I. Yoke 1 Month N/A YES
FILE III
Densitémetro 6 Month N/A YES
Radidmetro 1 Year YES
GROUP III - DESTRUCTIVE TESTING
FILE I
. According to
I t Test
M;E;;ne Gl Epplicable S YES
Standard
Unlv?rsal . 1 Year - YES
Testing MAchine
Hardness 1 Year N/A YES
Testing Machine
GROUP IV - PRODUCTION MACHINES
FILE I
Welding
Months 1 N/ A YES
Equipment - SAW e e )
Resistance
welding Machine 1 Year TREW Welson YE3
FILE II
Welding
Equipment - 6 Months (1) N/A YES
GMAW & FCAW
FILE 11
Welding
Bquipment -SMAW 1 Year (1) N/A YES
& GTAW
GROUP V - THERMIC TREATMENTS
FILE I
Temperature
Recorder for 6 Months (1) M/A YES
P.W.H.T.
Termocouples 2 Years YES
Autor Titulacién
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ANEXO

(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
niversidad materiales estructurales.
ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE
CALIBRATION OF EQUIPMENTS
VERIFICATION
FRECUENCY OF CALIBRATION BY THE BY DRAGADOS s T
EQUIFMENTS CALIBRATION / MANNUFACTURER OFFSHORE OUTSIDE
LABORATORIES
VERIFICATION PERSONNEL )
GROUP VI - OVEN CONSUMABLES
FILE 1
ovens 6 Months (1) N/A YES
Consumibles
GROUP VII - TEMPERATURE INDICATORS
FILE 1
Digtal
gta . & Months (1) H/A YES
Thermometeters
Hg Col
S 1 Year (1) /A YES
Thermometers
ATM
N/A YES
Thermometers 1 Year (1} /
GROUP VIII - HYGROMETERS & THERMOHYGRO
FILE 1
Hygrometers 6 Months N/A YES
::ermohygrornete & Months w/a YES
GROUP IX - ELECTRICAL INDICATORS
FILE 1
Clamp Meters 1 Year = YES
GROUP X - ELECTRICAL INDICATORS MASTER
FILE 1
Master Ammeers
S YES
DC & DO 1 Year (1)
Master
Volmeters DC & 1 Year (1) S YES
DC
Master Clamp 1 vear (1) _ YES
Meters DC & DC
e 1 vear (1) EUROTHERM (2) YES
(Eurotherm)
Supply‘l e 1 Year (1) DELRISTOR YES
(Delristor)
GROUP XI - MASTER PRESSURE
FILE 1
Master Gauges 1 Year (3) N/A YES
Dead Weigth
YES
Tester 5 Years
Pestdn 1 Year YES
Vacuémetro 1 Year YES
Autor Titulacién
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(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
rsidad materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

CALIBRATION OF EQUIPMENTS
VERIFICATION
FRECUENCY OF CALIBRATION BY THE | BY DRAGADOS CALIBRATION BY
EQUIPMENTS CALIBRATION/ MANNUFACTURER OFFSHORE OUTSIDE
VERIFICATION PERSONNEL LABORATORIES
GROUP XII - PRESSURE TESTING
FILEI
Gauges for )
Testing As per Quality Plan N/A YES
Pressure
Recorder for As per Quality Plan N/A YES
Testing
Temeperature
Recorder for As per Quality Plan N/A YES
Testing
Vacuurn Gauge As per Quality Plan N/A YES
GROUP XIII - H.V.A.C.
FILE I
Ductwork Leakage .
Tester As per Quality Plan
Pilot Sattic Tube Not Required
GROUP XIV - PAINING EQUIPMENT
FILE 1
Medidor de espesor 1 Year - YES
Medidor de Porosidad 1 Year - YES
Medidor de Humedad 1 Year - YES
Medidor de Rugosidad 1 Year - YES
Lé&minas Patrén | Year - YES
GROUP XV - DYNOMETRIC SPANNER
FILE 1
Dynometric Spanner 1 Year - YES
GROUP XVI - PRESTRESSING UNITS
FILE 1
Jacks Gauge For each span CIT YES
Gauge calibration kits 6 months YES
NOTES:
1) e ONLY WHILE WORKING PERIODS
(1) S~ IN CASE OF REPAIRING
CALIBRA
TION CERTIFIED BY A THIRD PARTY (EG.LR.'s,
DNV, AB.S, etc.)
™ e IF INDICATED BY SYSTEM ERRORS IN CALIBRATION
Autor Titulacién
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ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE
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=4 ANEXO
GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
] materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

For tubular2 @ 3"
For tubular< @ 3"
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G Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ANEXO

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

VISUAL INSPECTION LOG PRI
SHEET: OF
CLIENT: BEFORE WELDING ()
' AFTER WELDING ()
PROJECT: | AFTER P.WHT. ()
INSPECTION PROCEDURE: ' MATERIAL
DRAWING N° REMARKS
PIECE MARK/
WELDN | IVSP: ACC
CAT |.0K
NAME OF INSPECTOR: QUALIFICATION DATE OF INSPECTION:
APPROVED BY | INSPECTOR ORCE CLIENT C.A.
DATE
Autor Titulaciéon

Pablo Alvarez Cascante

Pagina XVIII de XXI

Ingenieria Quimica



%

ANEXO
GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
] materiales estructurales.

Universidac
de Cadiz

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

REPORT N%
MAGNETIC PARTICLE
INSPECTION LOG SHEET: OF
CLIENT: : PW.H.T.
PROJECT: BEFORE AFTER
INSPECTION PROCEDURE: MATERIAL
ASWELDED ( ) GROUND ()
EQUIPMENT: TIEDE BWM 220112 () DEMAGNETIZING
TIEDE TWM 220 () TECHNIQUE YES () DRY POWDER ( )
MAGNAFLUX () | AC () NO () v O
OTHERS () | DC ()
INSP | % |ACC. [REMAR
DRAWING N°
PIECE MARK/ WELDN® | [ b [preg | -CAT | INSP. |OK  [KS
{mim) {mm}
NAME OF INSPECTOR QUALIFICATION DATE OF INSPECTION:
APPROVEDBY | INSPECTIOR Q.C. CLIENT C.A.
DATE
Autor Titulacion
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G Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

ANEXO

materiales estructurales.

ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE

REPORT N™
ULTRASONIC INSPECTION i
LOG | SHEET: OF
CLIENT: PWHT.
PROJECT: BEFORE REFTER |
|
INSPECTION PROCEDURE: MATERIAL
APPARATUS: PROBE TYDE 123 4
MARK: "FREQUENCY : ANGLES 45 | 60| 70
MODEL: 'GLASS SIZE: SENSITIVITY dB
NUMBER: | TRANGFER dB
I INSP | % |ACC.|REMARKS
DRAWING N° .
PIECE MARK/ WELD N LENG. | THICK. |-CAT | INSP. |OK
(mm) | (mm) |
i
{NAME OF INSPECTOR QUALIFICATION [DATE OF INSPECTION:
ﬁpmvw BY |INSPECTOR 0.C. CLIENT C.A.
DATE
Autor Titulaciéon
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N ANEXO
UCA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
Universidad materiales estructurales.
ANEXO 5.4. CONTROL EN MONTAJE
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ANEXO
Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

i

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL
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Y

GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

ANEXO

materiales estructurales.

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL

PROYECTO: |
NO:
RESUMEN DE INSPECCIONES
LIBERACION DEL ELEMENTO |Date:
INSPECTION RELEASE Sheet of
NOTE
ELEMENTO:
POSITION DRAWING N° Rﬁg '
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
LIBERADO PARA PROTECCION RELEASED FOR
SUPEREF. SURFACE PROT.
RELEASED FOR
LIBERADO PARA CONSTRUCCION CONSTRUCTION
COMENTARIOS /
REMARKS :
ANADIR TRABAJO / OUTSTANDING
WORK :
DIMENSIONAL CONTROL | QUALITY CONTROL | PRODUCTION COMPANY
STRUCTURAL STRUCTURAL STRUCTURAL | STRUCTURAL
DATE : DATE : DATE : DATE :
Autor Péagina | de VI Titulacion

Pablo Alvarez Cascante

Ingenieria Quimica



(A Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL

%
g E
: 2
[
= =
=
=B
O el
E - g
Bl = g
=]
g
i
O 5
x| £
-
=
o = g
O = £
g &
= £
— S &
< gl =2
= ; =
o 00 =
w £ =
8.3 =
= 2 =
= E‘ E =3
al 2 o =
Ll 2 E ®
= = 2 2
e ;
2 |z s 1%
= ] g |3
= g =
&, |93|
= g = B
= | =
|
T=‘—i_l_:?___
L
=
£s
L
E
£
;6:1
. 2
é &
Autor Péagina Il de VI Titulacion

Pablo Alvarez Cascante Ingenieria Quimica



ANEXO

2=/
CA

()
©
e]

(]
S
3

©

N

©

S
£
R

()
©
3
-

c

()

£

5

[&]

[e]
e]

©

£

(]
o
k7]

]
o
©

c
S

(&S]

>
o)
=
=
2
e]

>

c
e}
=
%]
()
o

Z

@
@
©
—
S
2
3]
S
S
=
I
o
0
9
©
=
2
©
IS

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL

¥ H-T0EETA

¥ ¥-T0ESTR

¥ ¥-T025T0

¥ Y-TOZRTA

¥ H-T0E5ET0

¥ H=TOEETi

¥ ¥=-1025Th

¥ ¥-T02510

T Y-T0IETR

H-DLETER

¥-QL5TEH

¥-0L5TEH

W-0LETER

W=DLETEH

¥=0L5TER

=0LSTEH

Y=DLETEH

¥-0L5TEH

N-FO0TEA

W-TROTAL

¥-pooTaA

WY=r00TEA

U-F00TRA

¥=poliTea

¥=p00TEA

H=F00TRA

H-F00TBA

1

¥/h-

/-

LB

v/H-

¥/H-

¥/H-

L

/-

Lot
ayee
FLST
E¥ST
ShAE
¥l
S¥AE
ELRDS
£500
LTLE
a0
£500
abEE
bLET
TEED
E&00
FRTZ
BERD
[4.17]
ESO0
BPEE
PATE
BT
BG50
TG0
ER00
[
Azt
T¥50
£500

a1

s

1

ot

a1

Y

0T

QT

LO/YOSET

LOfHIJER

LOSHOER

LofrdfeE

Lo ot

Lofrof9z

LO/PO/9E

Lofen/oz

LHFOSIE

TADITTE]

Tad(IIE)

Taz(zral

TAo{IIE!

Taaizig)

tad i1

Tad (1tal

naliie

Tad (118)

ET

ET

6T

6T

61

61

a1

67

816°1

3151

BT T

BIS'T

BIG°T

875'1

81571

BTS'T

8T5°T

EE0=52EE

#r0=-3TEL

LEO-5ZET

$20-52EE

SE0-5EEE

PEO-SEEE

EE0-FIEZ

IT0-SERE

TEO-SEET

15 ‘0

( 20 :A®Y - GZ2£Z-1E-0EZ-ON-EL-AWY-IWII @ N DutMeaq ) 907 'i'd’'N I¥0dEd 20

'T'AH

TENSTA

W'l 10 O dEE 5a0M M8

q OTEM

oI ALD 'HI IHONET

ol OTEM

Titulacion

imica

Ingenieria Qu

Péagina Ill de VI

Autor

Pablo Alvarez Cascante



ANEXO

»
9
©
2
S
2
13}
S
S
=
17
o
o
9
©
=
2
©
€

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL

1 :feg

00’1 (I ‘118) ST BIYI4 1000 8200 Y TT0-900¢¢
001 (v2240 'IIY) SEX0OLAD HdId h2200 0600 00 00R0-5% 0T0-9008%
00’1 (L0 TI8) b°S24p° 90300 1414 10000 000 00 T00-Y 600-300¢¥
001 (1 “TI6) T6T%9°53600 BdId 18000 1000 00 o00-5Y 800-900¢Y
00’1 (0 ‘1180 ST ALY 10000 8200 00 0pe0-6Y 900-900¢
00’1 (10 'T18) §°3TXeL2AD 141 16000 T000 00 9b00-8Y §00-3008Y
00°1 (b2200 11} SEX29L00 B414 pIAD 900 00 9es0-§¥ 700-900¢
00’1 (T80 “IT) 9°02X80500 Hd1d TA00  THOD 00 2060-¢ £00-900¢1
00’1 (U II8) £79THZ LSh00 B41d 1000 €00 00 62L0-5Y 200-900¢%
00’1 (TA) “I16) 9°07XB03A0 1414 TA00  THOD 00 2000-5¥ T00-9008¥

1D (N0SE0  MUOITED €00 OJOWX NOISTARM JaN OLWM 0

300-16-06 -0 T-Aif-1TT 0HVTG
SITAYENL 30 TORINOD - AHOANT

STTHTNALYN 30 TOHIH0D

Titulacién

Ingenieria Quimica

Péagina IV de VI

Autor

Pablo Alvarez Cascante



ANEXO

==

()
©
e]

(]
h=
3

©

N

©

S
s
<

()
e]
T
-

c
()
£

5
[&]
[e]
e]
©
£
(]
o
@
]
=

©
c
O
(&S]
>
o)
=
=
@
e]
>
c
e}
=
%]
()
o

CA

@
@
©
—
S
2
3]
S
S
=
I
o
0
9
©
=
2
©
IS

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL

00't {zno ‘'II¥) 408ZIH ZAD00 6F10 oo Z6B1-5Y 960-LTH5Y
00’1 (zaD ‘IIY) YO0Z3H ZAJ00 FTED oo 8v0z-5v¥ CRO-LTFSY
00'T (2N ‘I13) ¥0OTEH LH000 1910 00 FIRT-SY FE0-LTHGY
00°T (I8 ‘I14) ¥0ST4HH LROOO 6TE0 00 PIT0-8¥ E60-LTFSY
00’1 {zna ‘IIY) Y0OZIH ZAD00 F1Z0 00 BEOZ-SY Z60-LTh5Y
00't {za2 'IIV) YOOZAH TADDO P1Z0 00 By0Z~5Y [60=LTPGY
00°'1 [zao 'IIV) Y0O0ZEH ZAD00 PTED 00 950Z-5Y 060-LTHGY
00't [ZAD 'II¥) ¥00ZIH ZA200 PTZ0 00 8p0z-5¥ GRO~LTFGY
00t (zan 'ITW) Y0OOZEH ZAD00 ¥120 00 8r0Z-5Y BRO-LTHGY
00't (ZAD 'ITI¥) YOOZ3H ZA200 FTZ0 0o 8r02-5% LBO-LTPSY
00’1 (TAD ‘119 MOI0Z 2LV TAD00 0ZT0 0o ThBT-8¥ 9BO-LIFSY
00'1 (TaD '11d) HWWOZ FLUId TAD00 €600 0o pOET-SY SR0-LTHSY
00°t (TAD ‘I19) WAOZ ALY¥1d TAD00 0zT0 1] ThbI-5¥ FEO-LIFEY
00't (TaD ‘II8) WADZ AI¥1d TAD00 0ZI0 00 TPF1-5% £80-LTHSY
0ot (Tho ‘I18) WWOE ALV TAD00 0210 00 Trb1-8¥ CEO-LTHEY
00t (a0 ‘I19) WWOZ FLVId TAD00 0210 00 ThbT-5¥ TEO-LTFEY
0ot (TAD 'II9) WWOZ BLIWId TAD00 0zT0 00 £6F1-8% 0BO-LTPSY
00't (TAD ‘I1d) WWOZ BIVIZ TAD00 0210 0o ThPT-5¥ BLO-LTPSY
00't (TAD 119} HHOT JI¥14 TADDD 0ZT0 00 16F1-5% AL0-LTHGY
00'T {TAD ‘II9) WWOZ 3LVId TAZ0D 0Z10 00 £GFT-5Y LLO=LTBSY
00°t (I 'II2) 00Z4Nn INODD ZF00 00 9930-5Y¥ 9L0-LTFSY
00T (ZAD '1I¥) WOSEEH ZAD00 TLOD 00 8960-5¥ CLO=LTFEY
00T (A0 'ITW) ¥O9EHH ZAS00 TL00 00 LB60-8Y FLO-LTHGY
00'T (1M ‘IID) WOOZIH LHOOO BETD 00 SFRT-SY £LO-LTPGY
00't (LN ‘II2) WOOZIH INODO BETO 0o CFRT-SY ZLO-LTPSY
00't {znd "II¥) WO9ETH ZAD00  TLOO 00 8960-5¥ TLO-LTBGY
0o't (LN 'IID) WOOZEH IHO00 9£10 00 SFRI-SY 0L0-LTRSY
00T (LN '1ID) 00Z4Mn INODO Zroo 00 9990-5Y 690=LTRGY

ALD 4TH08E0 aQ¥aITes dod DN MOISIA®E  WON OINN WM d

SETIVHEIVIL Hd TOYLNOD HWIOJINI

ibea

SATYIHFELVW Ed TOELNOD

LTbS-1E-0EZ-AN-TE-ANY-LYLI ‘ON¥TId

Titulacién

Ingenieria Qu

imica

Péagina V de VI

Autor

Pablo Alvarez Cascante



()
©
e]

@©
S
9

©

N

©

S
=
<

()
e]
©
-

c

()

1S

=]
3
Qs
w
ZE
<2

2

]
©
©

c
0

(&S]

S
o)
=
=
2
e]

>

c
e}
=

%]

()
O]

=
CA

Z

»
9
©
—
S
2
13
S
S
=
17
o
0
9
©
=
2
©
€

ANEXO 5.5. CONTROL DIMENSIONAL

thea

no'e
00'e
00
00‘e
00'z
0oL

G200T NE) ¥0GLZS 'HHEZT X 02T 1 SLZ0 00
00T NI PGLZS 'HHOZ dAIv1d bLZO 00
§Z00T NE) ¥PGLZS 'HWZT X 0TT 1 5120 0o
(5Z00T Nd) ¥CSLZS '09Z 93H 1920 0o
(SZ00T HE) ¥0SLZS '097 d3H 1920 0o
(§T00T WA} ¥0SLES 09 dIH 1920 00
4140530 QUaITYD Q03  OMMN  HOISIATY

SETEVIOVIL Hd TOYWLNOD :EWJOINI

SHTYIMALYA HQ TOYINOD

LBO0-aY 500-5956¢
6010-3¢% PO0-69GEY
LB00-J¥ E00~6956Y
TL00-d% Z00-6956Y
TL00-4Y T00-6356Y
TL00-d¥ T00-8956¢
HON OINA WHYH O

6356-I1E-0EZ~AN-00-ANY-LYLI (ONYId

Titulacién

Péagina VI de VI

Autor

imica

Ingenieria Qu

Pablo Alvarez Cascante



% ANEXO

GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
Iniversidad materiales estructurales.

ic
Cad

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

Autor 134 Titulacion
Pablo Alvarez Cascante Ingenieria Quimica



=4 ANEXO
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ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

PROCESO DE APLICACION DE
PROTECCION SUPERFICIAL
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ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

La principal proteccion que se realiza, es para evitar la corrosion del
acero mediante el aislamiento del medio, para ello, se utilizaran diferentes tipos
de protectores de imprimacion como pueden ser capas epoxicas, silicatos, y
galvanizacion, en funcion del destino y el medio donde se establezca la
estructura. Se aplicara un color a la superficie en caso de ser necesario para su

identificacion dentro de la estructura.

Las distintas etapas y factores que constituyen y afectan
respectivamente al Gltimo proceso de produccién de estructuras se detallan a

continuacion.

Preparacion de la Superficie

Se realizara un desengrasado de la superficie, el propésito de esta clase

de limpieza es la eliminacibn de grasas, de

1. Clean surface

aceites y de otro las sustancias de la grasa. Se
procederd a la limpieza con abundante del
producto desengrasante y sera separado por
cepillos, frotando la superficie de manera

vigorosa.

Posteriormente una limpieza de alta presibn de agua quitard la
contaminacion de la sal y sera utilizado sobre una base regular antes de la
abrasion. Una prueba de la sal sera realizada antes del pulido por abrasion

superficial usando un probador modelo de sal o el método cuantificable similar.

El nivel permitido de conductividad maxima que corresponde al NaCl de

40 mg/m?, pero el promedio sera NaCl de 30 mg/m?.
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El Método Estandar de Prueba de Rocio Salino de la Sociedad
Americana para Pruebas y Materiales (ASTM), emplea una cadmara de niebla,
en la cual se colocan ldminas de metal cubiertas con los sistemas de pintura
objeto de estudio. Una solucion de cloruro de sodio al 5% y 95% de agua
destilada es atomizada a 35° C (95° F) sobre las piezas de prueba.
Normalmente, el ensayo se corre continuo hasta que se presenta una

acumulacion inaceptable de 6xido rojo.

Para ello, todas las superficies estaran libres del aceite, grasa, y
cualquier otra contaminacion que pueda causar un efecto perjudicial al sistema
de capa previsto. Cualquiera contaminacion encontrada en la etapa de la
inspeccion previa a la abrasion sera quitada mediante limpieza manual con

trapos con disolventes y limpios, y con un lavado con agua fresca posterior.

La contaminacion de las superficies causada por sales como cloruros,
sulfatos y nitratos provoca la aparicibn de ampollas en revestimientos
organicos, especialmente en condiciones de inmersién. En un procedimiento
con varias capas de revestimientos, es necesario controlar y registrar la
limpieza de cada capa antes de aplicar el siguiente revestimiento para evitar la

falta de adherencia entre los mismos.
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Condiciones climaticas.

La temperatura del substrato durante la produccién sera un minimo
10°C. El porcentaje de la humedad relativa estara debajo de 85 %. La

temperatura de acero sera 3 °C sobre el punto de condensacién calculado.

Todos los higrémetros usados para el célculo de la humedad en los
materiales circundantes de la atmdsfera que se trataran, y las mediciones de
temperatura del substrato (analogas o digitales) seran calibrados y para tener

la identificacion clara del estado de la calibracion, e identificacion Unica.

La prueba sera realizada inmediatamente antes del comienzo de la
produccion y de cada cuatro horas después de eso, durante la produccion. Por
lo menos se realizaran tres pruebas, para asegurar los parametros de la
humedad y de la temperatura sean satisfactorios, y seran registrados en los
informes diarios aprobados de la inspeccion, donde se reflejar4 los datos
correspondientes a:

e Fecha.

e Porcentaje de humedad.

e Temperatura.

e Temperatura del acero.

e Punto de condensacion.
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Limpieza abrasiva.

Para la limpieza abrasiva se utilizara el 6xido de aluminio u otro tipo de
abrasivo duro (acero granular, arena libre de la silicona del cloruro, escoria de
cobre 0.8 - 1.2 milimetros), libre de metales pesados y de compuestos
halogenados tales como sales, aunque un abrasivo consumible aprobado se
puede utilizar como alternativa. Todos los abrasivos serdn probados de
acuerdo con los estandares de los Sistemas de Anticorrosion, AB 1, 3y 5 antes
de uso.

El perfil superficial serd determinado por
medio de un micrémetro sobre la superficie. La
frecuencia minima de la prueba serd dos veces
por turno. Cualquier area que no alcanza un perfil
angular de 50-100 micras sera de nuevo
“chorreada” con el sistema de abrasion y
reexaminada.

El contenido maximo de impurezas solubles en superficie tratadas no

excedera una conductividad que corresponde a NaCl 20 mg/m?.
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Capa Protectora.

Las capas protectoras seran aplicadas por medio de una bomba capaz
de proveer una presion de la salida de no menos que 3.000 psi. (20 684 271.9

Pa). Estos ajustes de la presion son supervisados por el operario.

2. Prime surface

El espesor de la capa protectora
final, después de 2 aplicaciones, sera 250
micras, el minimo y los valores maximos

aceptables para cada uso de la capa se

reflejan en hojas de datos técnicas de los
productos utilzazos para aplicar capas protectoras. No obstante, se

comprobara si el perfil se ha cubierto mediante el micrometro.
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Prueba de la adherencia.

La prueba de adherencia sera realizada en las placas de la prueba del
mismo grado del acero, que sera preparado durante el proceso normal para las
secciones del acero al carbono. Las pruebas para la fuerza adhesiva seran
realizadas periédicamente en puntos de chequeo establecidos y alcanzar un
valor minimo de 5 MPa. Si se produce una disminucion de dicho valor, la
prueba de fuerza adhesiva se realizara sobre el material real que ha sido
tratado. Si se confirma la falta, el elemento ser4 abrasado y protegido
superficialmente de nuevo repitiendo el proceso hasta obtener los valores

aceptables.

El test de adherencia, se realiza fijando una sufridera de prueba sobre el
revestimiento y aplicando fuerza de traccion sobre esta. El indicador muestra

en la escala el valor numérico de la adherencia.

3. Inspect

p

Medidorde prebas pam adbemacia por amamue

Fecord OA details.

Puede utilizarse de acuerdo con: e weather type
ANSI N5 12 ASTM D 4541 of primer, etc
BS EN 24624 IS0 4624 '
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Aplicacion de la pintura

La homogeneizacion y la mezcla de los componentes de la pintura,
seran hechas por medio de mezcladores y con los tiempos de la ejecucion
especificados en la hoja de datos técnicos del producto.

No se agregara ningunos diluyentes, a excepcion de unos aconsejados sobre
las hojas de datos técnicos, solo en la cantidad permitida. La aplicacion de la
pintura se hara por medio del equipo privado de aire que tiene un coeficiente de
presion de 150.

El tiempo de aplicacion de la siguiente capa serd respetado segun las
hojas de datos técnicas del producto. Se aplicaran capas adicionales de modo
gue el espesor seco total en estas areas no esté menos profundidad que el

especificado y se haya cubierto por completo las cimas del acero tratado.

La proteccion de las variaciones ambientales es primordial en el
proceso, por ello, todo se realizara en instalaciones controladas y construidas

con este propdsito.
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Si se produjeran dafios por impacto, durante el transporte, en las capas
de substrato, éstas, seran eliminadas por abrasién y descubiertas. A menos
que se aprueben otros métodos alternativos de preparacién superficial y de

capa.

La seguridad de los trabajadores durante el proceso se basara en la
proteccion con mascaras de vapor durante las operaciones de decapado. La
proteccion auditiva serd usada por todos los operadores implicados. Y los
guantes y los guardapolvos seran usados para eliminar el riesgo de la

contaminacion de la piel.
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LIBERACION PARA PINTURA
N de Plano: Elemento N
Taller: Area de montaje/acopio: Semana:
- Rev.:
CALDERERIA:
- Todos los elementos estructura primaria estin montados Si N/A
- Taodos los elementos estructura secundaria estan montados Si N/A
- Accesorios que apliquen montados Si N/A
- Trabajos de reparaciones pendientes Si NIA
- Ohservaciones [ elementos pendientes:(Detalladamente)
SOLDADURAS: i
- Todas las soldaduras estin acabadas, Si N/A No r
- Los trabajos de limpieza estin acabados y listes para inspeccion Si N/ N
- Trabajos de reparaciénes pendientes. Si N/A N
- Observaciones / soldaduras pendientes (Detalladamente):
CONTROL DIMENSIONAL: —
- Sc ha realizado el C.D. “after Welding” de todos los componentes.  Si E N/A_.  No H
- Existen desviaciones dimensionales. Si NIAL_ Nol
Indicar el Niumero de Informe o NCR:
- Desviaciones son corregibles en montaje 5i D N.II_J\I'_' HuD
- Observaciones (indicar las desviaciones): —
INSPECCION: B - -
- Inspeccion Visual terminada OK. Si | | NA No |
MPI terminada OK. Si NA[ ] Neo|
- UT terminado QK. Si [| NAT] Ne[ |
- Rx terminados OK. Si [ NAT] No
- Liguidos penetrantes terminados OK Si [7] MNATT No
- NDT después de Reparaciones terminados QK 5i [] NAT  Na
Observaciones (indicar puntos pendientes) — T |
I
|
ENCARGADO DEL TALLER | CONTROL DIMENSIONAL CONTROL DE CALIDAD |
| :
|
FECHA: FECHA: FECHA:
Autor Péagina X de XIX Titulacion
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l LIBERACION FINAL DEL ELEMENTO
|

| N® de Plano: Elemento N°:
. Taller: Area de montaje/acopio: Semana: I
Rev.:
|
i~ Fabricacion del elemento segin ultima revision del plano Si D N/A D No D
|- Todas las soldaduras aceptadas (IV + END) Si D N/A D No|
i - Reparaciones terminadas y aceptadas ([V + END) g Si |:| NIA |:| No |:| !
! - Desviaciones C.I), corregidas y/o documentadas (informes) Si Ij N/A D No D |
Metalizado aceptado Si |:| N/A |:| anj
- Pintura nceptada Si H N/A B NoB
i Listas de falta Si N/A Noj
%l - Estructura secundaria, accesorios terminados y montados Si D NIA D NOD
!_ - Elementos no montados (especificar) Si [:] NIA D \q'j
i- Tornilleria y elementos de fijacion terminados / montados Si[ ] NaA[] Ng |
;‘ Certificados de materiales en archivos{trazabilidad) Si[:l NMU NOD
Prueba hidrostitica SiD NJAD N'ﬁj
- Autorizacion de envio Si_:| N.I'AD NI:D
- Piezas u elementos sueltos mandados a zona de montaje del equipo Sij N.n’ﬁ[l Nd:|
- OBSERVACIONES NO CONTEMPLADAS ANTERIORMENTE O ACLARATORIAS

CONTROL DE CALIDAD JEFE DE PRODUCCION [ JEFE DE PROYECT( '
- : S
, |
i“_l'-‘i::c:-lm FECHA: FECTA: —]
Autor Péagina XI de XIX Titulacion
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsidac materiales estructurales.

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

INSPECCION VISUAL ENTRE CAPAS

INFORME
NO
LOCALIZACION
ENTRE CAPAY CAPA
SISTEMA DE PINTURA
RESULTADOS DE INSPECCION
Dafos Mecanicos
Contaminaciéon
Sal de Zinc
Polvo
Otros
Inspector Departamento de Calidad Cliente
Fecha Fecha Fecha
Autor Péagina Xl de XIX Titulacion

Pablo Alvarez Cascante Ingenieria Quimica



GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de

materiales estructurales.

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

RECIBOS Y CONSUMOS DE PINTURAS

INFORME N°:
PRODUCTO:
LITROS DE MEZCLA POR LATA:
RATIO DE MEZCLA: VOLUMEN:
RECEPCION CONSUMO
NUMERO DE NUMERO DE
MEZCLA MEZCLA
FECHA HORNADA CERT HORNADA CERT | sTocK
LITROS BASE LITROS BASE
Autor Péagina Xl de XIX Titulacion

Pablo Alvarez Cascante

Ingenieria Quimica




ANEXO
Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

INSPECCION FINAL

INFORME
NO
ESPECIFICACION
RESULTADO
COMENTARIOS
Inspector Departamento de Calidad Cliente
FECHA FECHA FECHA
Autor Péagina XIV de XIX Titulacion
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

INFORME DE ANALISIS DE SALINIDAD

INFORME
NO
TEST DE ACUERDO A: ISO 8502-6
AREA
RESULTADO
MAXIMO PERMITIDO
Inspector Departamento de Calidad Cliente
FECHA FECHA FECHA
Autor Péagina XV de XIX Titulacion
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Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ANEXO

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

INFORME DE ANALISIS DE POLVO

INFORME
NO

TEST DE ACUERDO A: ISO 8502-3

AREA

TIPO DE CUBIERTA

RESULTADOS

Inspector Departamento de Calidad Cliente
FECHA FECHA FECHA
Autor Péagina XVI de XIX Titulacion

Pablo Alvarez Cascante

Ingenieria Quimica




GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
rsidac materiales estructurales.

ANEXO

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

INFORME DE ANALISIS DE ADHESION

INFORME N°
TEST DE ACUERDO A: ISO 4624
IDENTIFICACION DEL INSTRUMENTO
Modelo:
Cadigo Neo:
AREA ) )
SISTEMA DE PINTURA
TIPO DE PEGAMENTO
CONDICIONES DURANTE LA ADHESION
Temperatura del aire:
Temperatura del acero Tiempo de secado:
RESULTADOS
) TEST MPa TIPO DE FALLO
ADHESION / COHESION

1

2

3

4

5
TOTAL PROMEDIO MPa

COMENTARIOS

Inspector

Departamento de Calidad

Cliente

FECHA

FECHA

FECHA

Autor )
Pablo Alvarez Cascante

Péagina XVII de XIX

Titulacién
Ingenieria Quimica




GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
arsidad materiales estructurales.

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

INFORME No.
INFORME DIARIO |psgina  de
Fecha
ARTICULO : Nota de
Fabricacion
TALLER DE PINTURA:
PREPARACION DE SUPERFICIE PINTURA
Método Rugosidad S!stema de
Pintura
Estandar Test Salino 1 Sg 2 Capa
Abrasivo usado: Test de Polvo Método
Fecha d.(? Fecha
Inspeccion
CONDICIONES AMBIENTALES H. Inicio
Fa(:;:/ HR% | Wet °C Dry °C Xigg Pto.Condens. | HR%
°C
Wet Temp
°C
DryTemp °C
Temp
Acero°C
Pto.
Condens.
Test
Adhesion
IDENTIFICACION IDENTIFICACION
ABRASION PINTORES
COMENTARIOS
Inspector Departamento de Calidad Cliente
FECHA
Autor Péagina XVIII de XIX Titulacion
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GA Gestidn y distribucion del sistema documental de la trazabilidad de
materiales estructurales.

ANEXO 5.6. PROTECCION SUPERFICIAL

N?: FIRN

FINAL INSPECTION RELEASE NOTE |Date:

ITEMS: SHEETN* of
POSITION DRAWING N° Rev. N°
1 ITAT-AKV-T1-MD-230-31-4681 50
2 ITAT-AKN-T1-ND-230-31-4682 50
3 ITAT-AKN-T1-ND-230-31-46583 50
4. ITAT-AKV-T1-ND-230-31-4564 50
5. [TAT-AKV-71-ND-230-31-4685 50
& ITAT-AKV-71-MD-230-31-4688 50
7 ITAT-AKV-71-ND-230-31-4687 50
B ITAT-AKV-T1-MD-230-31-4688 50
8. ITAT-AKV-71-ND-230-31-4689 50
10, ITAT-AKY-T1-ND-230-31-4600 a0
11, ITAT-AKN-T1-ND-230-31-4691 50
12, ITAT-AKN-7T1-ND-230-31-4622 ]
13. ITAT-AKV-71-ND-230-31-4694 50
14.
15

. ALL WELDING COMPLETE & TRACEABLE || SOLDADURAS COMPLETADAS Y REVISADAS
- ALL NDE COMPLETE & TRACEABLE [ ] ENSAYOS COMPLETADOS Y REVISADOS

- ALL MATERIAL CERTIFICATE VERIFIED "] VERIFICACION, CERTIFICACION DE MATERIALES

- ALL COATING COMPLETE [ 1 PROTECCION SUPERFICIAL COMPLETADA
- DIMENSIONS WITHIN TOLERANCE | DIMENSIONES DENTRO DE TOLERANCIAS
- OUTSTANDING NCR'S " | NO CONFORMIDAD, ACCION CORRECTORA.
REMARKS : COMENTARIOS:

TODOS LOS TRABAJOS HAN SIDO REALZADOS DE ACUERDO A LAS ESPECIFICACIONES APLICABLES
DEL PROVECTO ¥ SE LIBERAN DE FORMA FINAL 51N TRABAJO ADICIOMNAL.

PRODUCTION QUALITY CONTROL DIMENSIONAL CONTROL
DATE : DATE : DATE : DATE :
Autor Péagina XIX de XIX Titulacion
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