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Codi Obra/OT: Contractista:
Codis: H - PUNT D'ESPERA / R - REVISIO / W - PUNT D'AVIS / | - INSPECCIO /ASSAIG/CONTROL
TRAGABILITAT
. <
PUZTS INSPECCIO/ASSAIG/CONTROL =
F | E
- E 2 & <
INCLOURE |PUNT NUM. ACTIVITAT FREQUENCI DOCUMENT DE REFERENCIA g14(8 NOTES
TIPUS A NUM. ASSAIGS E|©°
8
1 MATERIALS
11 Certificats de materials canonada, brides, valvules, revisié 100 % PMI 10% inox Comandalespecif./full dades/planols HlrlR Certificats s/EN 10.204:2006 Cer. Tipus 3.1
: accessoris, etc. document. ° ° * |Proc. Intern Fabricant Revisar amb Comanda/Especif./Fulls de dades
" . . revisio o ~ Comandal/especif./full dades/planols Certificats s/EN 10.204:2006 Cer. Tipus 2.1
1.2 |Certificats de materials per a suports i estructura document. 100 % Proc. Intern Fabricant H R R Revisar amb Comanda/Especif./Fulls de dades
- ) » revisio o - Comandalespecif./full dades/planols Certificats s/EN 10.204:2006 Cer. Tipus 3.1/2.2
1.3 |Certificats de materials aportaci soldadura document. 100 % Proc. Intern Fabricant H R R Revisar amb Comanda/Especif./Fulls de dades
2 FABRICACIO
2.1 |Procediments de soldadura (PQR) revisio 100 % - UNE-EN ISO 15614-1:05 o ASME IX H | R | R JEmesos per entitats de control independents.
2.2 |Especificacio de soldadura (WPS) revisio 100 % - UNE-EN ISO 15607:04 o ASME IX H | R | R |Emés en base al codi indicat.
2.3 |Homologacié de soldadors revisié 100 % -- UNE-EN 287-1:11 o ASME IX H | R | R JEmesos per entitats de control independents.
24 |Traspas de marques i tal control 100 % - s/planols vl rlR Traipas dels nims. de pef';la amb relacié al nim. de colada al
s/ proc. soldadura 100% de les parts a pressio.
Jolanol Control de I'angle de bisell, talons, etc. Inspeccié visual cara bisell.
2.5 |Preparacio de vores per soldar inspeccio 100 % s/notes s/planols H | R | R JAles brides i valvules si es modifica el bisell de fabrica, 100% PT
s/ proc. soldadura A
a les cares dels nous bisells.
2.6 |Puntejat de peces (soldador homologat) inspeccio 100 % -- sfplanols H|R|R ReVIS.ar alineacio de. vores | tipus delb|sells. Ajustar
s/ proc. soldadura desalineaments o diferéncies de gruix.
2.7 |Control dimensional abans de soldar inspeccié 100 % - s/planols H|IR]|R ';J)T;;:Lf:gons planol, tenint en compte les contraccions de
" . . i o ~ s/planols Purga mitjangant Arg6 99,99% de tot I'inoxidable des del procés
28 [Reparacio soldadura (inox.) Inspeccio 100 % s/ proc. soldadura HIR|R de puntejat i fins a 12 mm del gruix dipositat.
N s/planols N X o
2.9 |Control de parametres de soldadura control 100 % - H R R [Controlar els parametres de: A, V, velocitat i temperatures.
s/ proc. soldadura
2.10 |Tracabilitat de soldadura/WPS/soldador/data control 100 % -- proc. intern fabricant H | R | R [|Tracgabilitat al 100% de totes les parts a pressio.
2.11 |Control dimensional conjunt soldat (final) inspeccio 100 % - s/planols H | R | R |Segons tolerancies indicades als planols.
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8
EN 17637:11
UNE EN ISO 17636 Visual 100%
UNE EN ISO 3452 A ! . .
Jcodi UNE-EN SO 17640:2011 Radiografiat de totes les cruilles de soldadura (creuament/uni6 de
2.12 |Assaigs no destructius inspeccio s %OI. ! etsp. s/notes : H| R | Jcordons), i un minim del 10% de les longitudinals.
len Liquids penetrants 100%
Ultrasons 100% (segons projecte)
3 ACABAT
Lo - . Determinar I'abséencia de: pérdues de gruix per mecanitzat
0, .
8.1 |Inspecci6 visual superficie exterior 100 % EN 17637:11 H R R excessiu, projeccions de soldadura, marques d'encebament d'arc.
Comprovar la neteja d'aigua desmineralitzada de les soldadures i
. . R . . . . . zones afectades pel calor i que no existeixin oxidacions per
3.2 |Decapatge i passivat (acers inoxidables) inspeccid 100 % Procediment intern del fabricant H R | R contaminacié d'acer al carboni o altres matéries a la resta de les
superficies.
Control del 100% dels parametres durant preparacio i pintura
P 6 pint Control iat i pint UNE-EN ISO 2808:2000 (visual, rugositat, temperatura, humitat, gruix capes, etc.)
33 repar'T\C|o E'n ura. Lontrol sorrejat | pintura inspeccio 100 % s/notes UNE-EN ISO 2409:2007 H | R | R [Mostreig de control de gruix de pintura capa seca 10% peces.
(acer al carboni) proc. Intern fabricant Control adheréncia (test tall enreixat) 2 per sistema i data de
pintat.
A - . " Verificar a les boques I'abséncia de materials estranys a l'interior
3.4 |Inspeccié visual interior canonada inspeccid 100 % s/notes H R | R de la canonada.
Prova hidrostatica al 100% parts a pressié s/codi o especif. del
4 PROVA DE PRESSIO control 100 % Procediment intern del fabricant H R | [client. Utilitzar aigua desmineralitzada certificada per a
l'inoxidable.
4.1 |Assecat revisio 100 % H | R | R |Buidatiassecat de la canonada segons requisits projecte.
5 REVISIO DOSSIER FINAL revisio 100 % H [ R | R |D'acord amb documentacié sol-licitada a PPl i comanda.
6 AUTORITZACIO D'ENVIAMENT revisié 100 % H | R | R |D'acord amb documentacié sol-licitada a PPl i comanda.
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