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10 Ejecucion
10.8 Control de fabricacion en taller

Todas estas operaciones delen estar doccumentadas y si se detecta una discanformidad, si es po-
sible, se corregira v se volverd a ensavar vy, s no es posible, se podrd compensar realizando las
cportunas modificaciones de acuerdo con el pliego de condicianes.

10.8.1 Materiales y productos fabricados.

1 Se comprobard mediante los documentos suministrados con los materiales y productos fabricados,
que éstos coinciden con los pedidos. 5ino se incluye una declaracion del suministrador de que los
productos o materiales cumplen con el pliego de condiciones, se trataran como productos o mate-
riales no conformes.

10.8.2 Dimensiones geométricas.

1 Los metodos e instrumentos para las mediciones dimensionales se podran seleccionar de entre los
indicados en UNE-EN-1S0 7976-1:1989 v UNE-EN-IS0O 7976-2:1989, v la precision de las medidas
se podra establecer de acuerdo con UNE-EN-150 8322.

2 Debe haber un plan de inspeccion y ensayos en que se fijen la localizacidn y frecuencia de las me-
diciones, asi como los criterios de recepcidn que estaran de acuerdo con las tolerancias de fabri-
cacion establacidas en este DB.

10.8.3 Ensayos de procedimiento.

1 Sitras el ensayo los procesos no son conformes, no deben utilizarse hasta que se hayan corregido
y vuelto a ensayar.

10.8.3.1 Oxicorte

1 La capacidad del proceso debe comprobarse periddicamente produciendo cuatro muestras de los
ensayos de procedimiento:

a) una muestra de corte recto del material de mayor espesor cortado;
b)  una muestra de corte recto del material de menor espesar cortado;
c) una muestra de esquina viva;

d)  unarco curvado.

2 Sobre cada una de las dos muestras rectas, en una longitud no inferior a 200 mm se evaluara la
superficie, de forma que |la desviacion del angulo recto en el corte (u) en mm y la prefundidad de
las estrias en las caras de la chapa oxicortada (Rz) en micras, cumplan:

u=< 1+0015a

Rz< 110+18a

siendo

a espesor del material en mm.

3 El valor de Rz sera el valor medio de las amplitudes (z) de cinco longitudes individuales de medi-
cion (véase figura 10.2).
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Figura 10.2 Bordes oxicortados. Profundidad de las estrias

10.8.3.2 Procesos en que se pueden producir durezas locales.



La capacidad del proceso se comprabara produciendo cuatro muestras a partir de los ensayos de
procedimiento, abarcando la gama de materiales utilizados en los que sea mas facl que se pro-
duzea endurecimiento local. Sobre cada muestra se haran cuatro ensayos de dureza local de
acuerdo con UNE-EN-ISO 8507 en las zonas mas afectadas, no debiendo pasar de 380 BV 10 &l
peor valor obtenida.

10.8.3.3 Proceso de perforacidn.

La capacidad del proceso se comprobara periddicamente produciendo ocho mueastras a partir de
los ensayes del procedimiente que abarguen toda la gama de diametros de agujeros, espesores y
tipos de materales utilizados. Los tamaiios de los agujeras delen cumplir en ambos extremos con
la clase de tolerancia H11 de la UNE-EN-ISO 285-2:1988.

10.8.4 Soldeo

Cualquier ensayo no incluido en este apartado debe ser indicado en el pliego de condiciones.

La inspeccion final por ensayas no destructivos debe realizarse después de 16 horas de su realiza-
cion (40 horas en el cazo de soldaduras a tope en espesores mayores de 40 mm.), y antes de que

pueda resultar inaccesible.

La realizacien de correcciones en distorsiones no canformes obliga a inspeccianar las soldaduras
situadas en esa zona.

En el pliego de condiciones se deben incluir los criteros para la aceptacion de las scldaduras, de-
biendo cumplir las soldaduras reparadas los mismos requisitos que las originales.

10.8.4.1 Alcance de la inspeccién
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En el pliego de condicicnes se indicara si se realizaran o no ensayos no destructivos, los métodos
a emplear y |a localizacién de las soldaduras que se van a inspeccionar, perc se debe realizar
siempre una inspeccién visual sobre toda la longitud de todas las soldaduras. en la que al menos
se comprobara la presencia y situacion de las mismas, el tamafio y posicion, se inspeccionaran las
superficies y formas, se detectaran defectos de superficie v salpicaduras.

En las zonas de unién y fuera de la unidn en piezas armadas, las soldaduras transversales {en
chapas de alma vy ala antes del armado ¢ en &ngule en extremos de uniones con solape), se ensa-
yaran |las cinco primeras unicnes de cada tipo con analogas dimensiones, los mismos materiales y
gecmetria de soldadura y en las que se utiliza el misme procedimiento. Si estas cinco primeras
cumplen los criterios de aceptacidn, se ensayard una en cinco unicnes de cada tipe.

En soldaduras longitudinales, se ensayarédn 0.5 m cada 10 m o parte, de todas las uniones (inclu-
yendo uno en cuatro extremos de soldadura).

En scldadura de atado (correas, rigidizadores de pandeg, efc.) se ensayard uno en veinte punics
de fijacion.

En el casc de que aparezean mas imperfecciones de las admitidas, se aumentara |a frecuencia de
los ensayos.

Una inspeccion parcial exigira una seleccidn de zonas a ensayar aleateria, teniendo en cuenta el
tipo de nudo, material y procedimiento de soldadura.

10.8.4.2 Métodos de ensayos no destructivos.

Ademas de la inspeccidn visual, se contermnplan agui los siguientes métados: Inspeccién por parti-
culas magnéticas, ensayo por liguidos penetrantes, ensayo por ultrasonidos v ensayos radiografi-
Cas.

La inspeccion por particulas magnéticas o si estos no son posibles, los ensayos por liquidos pene-
trantes, podran usarse para cualquier espesor en uniones con penstracion completa, soldaduras
en angulo y con penetracion parcial.

Se pueden emplear ensayos por ultrasonidos para unianes a tope, en T, en cruz y en esquina, to-
das ellas por penetracion completa, cuando el espesor en el elemente de mayor espesor es mayor
de 10 mm. En las uniones a tope con penetracion total pueden emplearse ensayos radiograficos en




lugar de ultrasonidas si el maximo espescr es menor de 30 mm., aunque con alguna reserva con
relacion a la deteccion de defectos de raiz cuando se suelda por un solo lado con chapa de respal-
do.

Para soldaduras en angulo y con penetracion parcial en uniones en T, en cruz y en esquina, se po-
dran utilizar ensayos por ultrasonidos cuando el lado mas corto del carddn de soldadura no sea
menor de 20 mm. En estas soldaduras se puaden utilizar ensayos por ultrasonidos para comprobar
el desgarro laminar.

10.8.5 Uniones mecanicas

Todas las uniones mecanicas, pretensadas o sin pretensar tras el apriete inicial, v las superficies
de rozamiento se comprabkaran visualmente. Tras la comprobacian de los criterios de aceptacion,
la unién debe rehacerse sila disconformidad proviene de que se excedan los criterios establecidos
para los espescres de chapa, ofras disconformidades podran corregirse, debiendo volverse a ins-
peccionar tras su arreglo.

10.8.5.1 Inspecciones adicionales en uniones con tornillos pretensados.

El inspector estara presente como minimo en la instalacién del 10 % de los elementos de fijacion, y
presenciard la retirada y reinstalacidn de todos los tomillos a los que no se haya aplicado el méto-
do definido o =i el ajuste del indicader final de |a pretensidn no esta dentro de los limites especifi-
cados. Posteriormente inspeccionara el grupo total de estos tornillos.

Cuando se haya aplicado el metodo de control del par de apriste, se comprobara el 10 % de los
tarnillos {con un minimo de dos), aplicando de nuevo una llave dinamamétrica capaz de dar una
precision del + 5 % Si cualquier tuerca o tornillo gira 15 ? por aplicacion del par de inspeccion, se
ensayaran tados los tornillos del grupa.

Las no conformidades se correqirdn actuanda sobre todas los torillos de grupo no canforme, utili-
zando la secuencia corraecta v hasta que todos ellos alcancen el par de apriete correcto.

10.8.5.2 Ensayo de pracedimiento.

10.8.

10.8.

Si no es posible realizar ensayos adecuados de los elementos de fijacién va instalados tras com-
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pletar una union, se inspeccionaran los metados de trabajo. El pliege de condiciones especificara

los requisitas para los ensayos de procedimiento sabre el pretensado de tarnilles.

6 Tratamiento de proteccion.

Si se emplea el proceso de limpieza por chorreade, se comprobara |a idensidad del proceso cada
tres meses, seleccionanda al menos, cuatro puntes que distan entre si 300 mm. Si el proceso no
resulta conforme, no se utilizara hasta que no sea corregido.

Se realizard una inspeccion visual de |a superficie para garantizar que se cumplen los requisitos
del fabricante del recubrimiento. Las areas que resulten no conformes, se volveran a preparar y se-
ran evaluadas de nusvo.

6.1 Ensayo saobre el espesor del recubrimiento.

Se realizara un ensayo despues de secado, con contrales de muestreo sobre, al menos cuatro lu-
gares en el 10 %, como minimo, de los componentes tratades, usands un método de UNE-EN-150
2808:2000. El espesor medio debe ser superor al requerido y no habrd mas de una lectura por
camponente, inferior al espesor normal y siempre superior al 80% del nominal.

Los componentes no conformes se trataran y se ensayaran de nuevo y si aparecen muchos fallos
se empleard un ensaya de pelicula humeda hasta que se mejore el proceso. En este ensayo se
realizara el mismo control que en el ensayo de espesor después de secado. En este ensayo todas
las lecturas de pelicula hiumeda deben exceder el espesor requerido para el espesar de la pelicula
seca.

Las reparaciones en los recubrimientos deben cumplir con las instrucciones del fabricante y ser
comprobadas visualmente.
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