SE-A Seguridad Estructural Acero

12 Control de calidad

12.1 Generalidades

1  El contenido de este apartado se refiere al control v ejecucion de obra para su aceptacion, con in-
dependencia del realizado par el constructor.

2  Cada una de las actividades de control de calidad que, con caracter de minimos se especifican en
este DB, asi como los resultados que de ella se deriven, han de quedar registradas documental-
mente en la documentacion final de obra.

12.2 Control de calidad de la documentacion del proyecto

1  Tiene por objeto comprobar que la documentacidn incluida en el proyecto define en forma precisa
tanto la solucién estructural adoptada como su justificacién y los requisitos necesarios para la
construccién.

12.3 Control de calidad de los materiales

1 En el caso de materiales cubiertos por un certificado expedido por el fabricante el control podra li-
mitarse al establacimiento de la traza que permita relacionar de forma inequiveca cada elemento
de la estructura con el certificado de origen que lo avala.

2 Cuando en la documentacion del proyecto se especifiquen caracteristicas no avaladas por el certi-
ficado de origen del material (por ejemplo, el valor maximo del limite elastico en el caso de caleulo
en capacidad), se establecera un procedimiento de control mediante ensayos realizados por un la-
boratorio independients.

3 Cuando se empleen materiales que por su caracter singular no queden cubiertos por una normati-
va nacional especifica a la que referir la certificacion (arandelas deformables, tornillos sin cabeza,
conectadores, etc ) se podran utilizar normativas o recomendaciones de prestigio reconocido.

12.4 Control de calidad de la fabricacion

1  La calidad de cada proceso de fabricacion se define en la documentacion de taller y su control tie-
ne por objetivo comprobar su coherencia con la especificada en la documentacion general del pro-
yecto (por ejemplo, que las tolerancias geométricas de cada dimension respetan las generales, que
la preparacion de cada superficie serd adecuada al posterior tratamiento o al rozamiento supuesto,
etc.)

2  El control de calidad de la fabricacidn tiene por objetivo asegurar que ésta se ajusta a la especifi-
cada en la documentacion de taller.

12.4.1 Control de calidad de la documentacion de taller

La documentacion de fabricacion, elabarada por el taller, debera ser revisada y aprobada por la di-
reccidon facultativa de la obra. Se comprobara que |a documentacidon consta, al menos, los siguien-
tes documentos:

a)  Unamemoria de fabricacidn que incluya:

i) el célculo de las tolerancias de fabricacion de cada compeonente, asi como su coheren-
cia con el sistema general de tolerancias, los procedimientos de corte, de doblado, el
mavimiento de las piezas, etc.

i) os procedimiento de soldadura que deban emplearse, preparacion de bordes, precalen-
tamientos requeridos etc.




i) el tratamiento de las superficies, distinguiendo entre aguellas que formaran parte de las
uniones soldadas, las que constituirdn las superficies de contacta en uniones atornilladas
por rozamignto o las destinadas a recibir algun tratamiente de proteccidn.

c) Los planos de taller para cada elemento de la estructura {viga, tramo de pilar, trama de corddn
de celosia, elemento de triangulacion, placa de anclaje, etc.) o para cada componente simple
si el elemento requiriese varios componentes simples, con toda la informacion precisa para su
fabricacion y, en particular:

1) Elmaterial de cada compeonante.
il Laidentificacidn de perfiles y otros praductos.
i)  Las dimensianes y sus talerancias.

iv) Los procedimientos de fabricacion {tratamientos térmicos, mecanizados, forma de gjecu-
cion de los agujeros v de los acuerdos, etc.) y las herramientas a emplear.

v)  Las contraflechas.

vi)  En el caso de uniones atornilladas, los tipos, dimensiones forma de apriete de los tomi-
llos {especificando los parametros correspondientes).

vii} En el caso de uniones soldadas, las dimensiones de los cordanes, el tipo de preparacian,
el orden de gjecucian, etc.

d) Un plan de puntos de inspeccidon donde se indiquen los procedimientos de control interno de
produccién desarrallados por el fabricante, especificande los elementos a los que se aplica
cada inspeccion, el tipo (visual, mediante ensayas no destructivos, etc) y nivel, los medios de
inspeccidn, las decisiones derivadas de cada uno de los resultados posibles, etc.

Asimismo, se comprobara, con especial atencidn, la compatibilidad entre los distintos procedimisn-
tas de fabricacion y entre éstos y los materales empleadas.

12.4.2 Control de calidad de la fabricacion

Establecera los mecanismos necesarios para comprobar que los medios empleados en cada pro-
ceso son los adecuados a la calidad preserita.

En concreto, se comprobara que cada operacion se efectda en el orden y con las herramientas es-
pecificadas (especialmente en el caso de las labores de corte de chapas y perfiles), que el perso-
nal encargado de cada operacion posee la cualificacion adecuada (especialmente en el caso de los
soldadores), que se mantiene el adecuado sistema de trazado que permita identificar el origen de
cada incumplimiento, etc.

12.5 Control de calidad del montaje

La calidad de cada proceso de montaje se define en la documentacion de montaje y su control tie-
ne por objetivo comprobar su coherencia con la especificada en la documentacion general del pro-
yecto.

El control de calidad del montaje tiene por objetivo asegurar que ésta se ajusta a |a especificada en
la documentacion de taller.

12.5.1 Control de calidad de la documentacidn de montaje

La documentacion de montaje, elaborada por el montadar, debera ser revisada y aprobada por la
direccion facultativa. Se comprobara que la documentacion consta, al menos, de los siguientes do-
cumentos:

a)  Una memoria de montaje que incluya:

i) el calculo de las tolerancias de posicion de cada componente la descripcion de las ayu-
das al montaje (casquillos provisionales de apoyo, orejetas de izado, elementos de guia-
do, etc.), la definicién de las uniones en obra, los medios de proteccion de soldaduras,
los procedimientos de apriete de tornillos, etc.




i) las comprobaciones de seguridad durante el montaje.

a) Unos planos de montaje que Indiquen de forma esguematica la posicion y movimientos de las
piezas durante el montaje, los madios de izado, los apuntalados provisionales y en, general,
toda la informacion necesaria para el correcto manejo de las piezas.

L) Un plan de puntos de inspeccidn que indique los procedimientos de control internc de preduc-
cion desarrollades por el montador, especificando los elementos a los que se aplica cada ins-
peccian, el tipe (visual, mediante ensayos no destructivos, etc.} y nivel, los medios de inspec-
cion, las decisionss derivadas de cada uno de los resultados posibles, etc.

Asimismo, se comprobara que las tolerancias de posicionamiento de cada componente son cohe-
rentes con el sistama general de tolerancias (en especial en lo que al replanteo de placas base se
refiere},

12.5.2 Control de calidad del montaje

1

Establecera los mecanismos necesarios para comprobar que los medios empleados en cada pro-
cesa son los adecuados a la calidad prescrita.

En cencreto, se comprobara que cada operacian se efectia en el orden y con las herramientas es-
pecificadas, que el personal encargado de cada operacion posee |a cualificacion adecuada, gue se
mantiene el adecuado sistema de trazado que permita identificar el origen de cada incumplimients,
etc.



