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1. OBJETIVO

Establecer los criterios para la fabricación de las estructuras metálicas, de acuerdo a los requerimientos establecidos por parte del cliente.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplicable en la fabricación de las estructuras metálicas que realice el taller de estructuras metálicas de la organización Hidalgo e Hidalgo S.A., tales como: Tuberías, Compuertas, Vigas y demás estructuras solicitadas por parte del cliente.

3. RESPONSABILIDADES

El Ingeniero en Costos y Producción es el responsable de elaborar y revisar este procedimiento.

El Superintendente del taller de estructuras metálicas es  responsable de aprobar este procedimiento.
Todo el personal relacionado con el proceso de fabricación de estructuras metálicas, incluyendo personal contratista es responsable de cumplir las disposiciones establecidas en este procedimiento.
4. DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD

Luego de haber entregado al contratista los planos de la estructura a ser fabricada, el personal de taller procede a realizar los siguientes procesos:
CORTE Y BISELADO
Dentro de este proceso, el operador del pantógrafo, oxicorte y cizalla, colocan en cada mesa de trabajo las planchas a ser utilizadas y comienza a señalar las dimensiones requeridas según los planos recibidos por el Ingeniero de Diseño. Los registros dependerán de la fabricación de la estructura asignada en el instructivo de fabricación de estructuras metálicas.
SOLDADURA
Este proceso de soldadura debe cumplir según normas AWS D1.1, D1.5, ASME y ASTM los cuales dependen de la posición para realizar la soldadura.

Una vez realizados los cortes de las planchas, se procede a unir bajo las especificaciones técnicas indicadas y se va realizando la soldadura paso a paso en las piezas de la estructura metálica.
Después de haber realizado el cordón de soldadura el supervisor de control de calidad en soldadura analiza visualmente o por medio de ensayos no destructivos para su debida aceptación.
ARMADO
Este proceso cumple con las disposiciones técnicas dadas por el cliente, por ejemplo: en el caso de las vigas metálicas deben de unirse las almas o dovelas con las platabandas inferiores, ser punteados y colocar la platabanda superior; después de soldarse se colocan los rigidizadores según planos y esto debe ser inspeccionado bajo ensayos de partículas magnéticas para verificar el estado de soldadura.
Existen diferentes técnicas para el armado de estructuras tales como:
PLEGADO DE PLANCHAS

Este proceso sirve para realizar los trabajos angulares de cada estructura como son: las compuertas, postes, etc. Para esto, cuando la plancha se encuentra a medida de las especificaciones técnicas, se ubica en la plegadora y se va dando forma del ángulo que se requiere, para después unirlas y soldar las partes según diseño.
ROLADO DE PLANCHAS

Este proceso sirve para realizar tuberías y tanques, cuando la plancha tiene su perímetro cortado y biselado, se ubica al frente de los rodillos de la máquina y se realiza 5 pasos y en sentido de laminación de la plancha.

En el primer paso se crea la guía en una de las puntas longitudinales de la plancha. Para verificar la curvatura de la plancha utilizando una plantilla guía, con la forma de una sección perimetral del diámetro requerido.

En el segundo paso se crea la guía en otra punta longitudinal de la plancha, se verifica la curvatura de la plancha mediante una plantilla guía con la forma de una sección perimetral del diámetro requerido.

En el tercer paso la plancha adquiere una curvatura inicial (pre-curvado) en toda su extensión, verificando su curvatura con la plantilla guía.

En el cuarto paso se procede a colocar puntos de soldadura interiormente en la sección longitudinal del tubo o virola en caso de hacer tubería. Manteniendo una separación entre puntas de acuerdo a lo establecido en la sección 4.23 de la norma AWS D1.1.        (3 mm. ±0.4)

En el quinto paso se procede a realizar una rolada completa del tubo o virola hasta que se alcance la curvatura requerida lo que se comprueba con la plantilla guía. Una vez verificado el diámetro interior se sueldan interiormente placas guías a manera de refuerzo en los extremos longitudinales del tubo o virola.
PERFORACIONES EN PLANCHAS DE ACERO

En toda estructura que requiera perforaciones se utilizará los taladros magnéticos si los agujeros tienen un mismo diámetro y brocas de acuerdo a las especificaciones técnicas del cliente. En el caso de fabricar tableros metálicos se utilizará la troqueladora el cual tiene una matriz de acuerdo a los planos que indica el cliente.
LIBERACIÓN DE ESTRUCTURAS

Una vez armada y soldada la estructura, se procede a la limpieza de la misma para su liberación, si la estructura no requiere pintura, entonces se dará por terminado el proceso de fabricación.
PINTURA

Cuando la estructura liberada requiere de pintura, se la envía al taller de pintura para realizar el sandblasting, si la estructura cumple con lo rugosidad se procede a pintar la misma, sino se vuelve a sandblastear. Luego que se pinta la estructura se verifican los espesores, si cumple con espesores la estructura habrá terminado el proceso de fabricación, de no ser así se la vuelve a pintar hasta que cumpla con los espesores para dar por terminado el proceso de la fabricación de la estructura metálica.

5. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Las que apliquen del Manual de Gestión de Calidad

6. REFERENCIAS

Norma ISO 9001:2000

Normas ASME V, VIII, AWS

7. CONTROL DE MODIFICACIONES
Las modificaciones requeridas para este procedimiento se gestionarán con los responsables de su elaboración, revisión y aprobación de acuerdo a lo establecido en el procedimiento de control de modificaciones del manual de calidad. 
8. ANEXOS

Instructivo de fabricación de estructuras metálicas
Orden de Trabajo
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