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TIPUS FREQÜÈNCI
A NÚM. ASSAIGS

 1 MATERIALS

 1.1 Certificats de materials canonada, brides, vàlvules, 
accessoris, etc. 

 revisió
document.  100 %  PMI 10% inox. Comanda/especif./full dades/plànols 

Proc. Intern Fabricant H R R

1.2 Certificats de materials per a suports i estructura revisió
document.  100 % -- Comanda/especif./full dades/plànols 

Proc. Intern Fabricant H R R

1.3 Certificats de materials aportació soldadura revisió
document.  100 % -- Comanda/especif./full dades/plànols 

Proc. Intern Fabricant H R R

 2 FABRICACIÓ

 2.1 Procediments de soldadura (PQR)  revisió  100 %  -- UNE-EN ISO 15614-1:05 o ASME IX H R R

2.2 Especificació de soldadura (WPS) revisió  100 % -- UNE-EN ISO 15607:04 o ASME IX H R R

 2.3 Homologació de soldadors revisió  100 % -- UNE-EN 287-1:11 o ASME IX H R R

2.4 Traspàs de marques i tall control  100 % -- s/plànols 
s/ proc. soldadura H R R

 2.5 Preparació de vores per soldar inspecció  100 % s/notes s/plànols 
s/ proc. soldadura H R R

2.6 Puntejat de peces (soldador homologat) inspecció  100 % -- s/plànols 
s/ proc. soldadura H R R

 2.7 Control dimensional abans de soldar inspecció  100 % -- s/plànols H R R

2.8 Reparació soldadura (inox.) inspecció  100 % -- s/plànols 
s/ proc. soldadura H R R

 2.9 Control de paràmetres de soldadura control  100 % -- s/plànols 
s/ proc. soldadura H R R

2.10 Traçabilitat de soldadura/WPS/soldador/data control  100 % -- proc. intern fabricant H R R

 2.11 Control dimensional conjunt soldat (final) inspecció  100 % -- s/plànols H R R

(SGI) 03 EINES DE GESTIÓ

Emès en base al codi indicat. 

Emesos per entitats de control independents. 
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Certificats s/EN 10.204:2006 Cer. Tipus 2.1
Revisar amb Comanda/Especif./Fulls de dades

Certificats s/EN 10.204:2006 Cer. Tipus 3.1/2.2
Revisar amb Comanda/Especif./Fulls de dades

INSPECCIÓ/ASSAIG/CONTROL

NOTES

Traspàs dels núms. de peça amb relació al núm. de colada al 
100% de les parts a pressió. 

Control de l'angle de bisell, talons, etc. Inspecció visual cara bisell. 
A les brides i vàlvules si es modifica el bisell de fàbrica, 100% PT 
a les cares dels nous bisells. 

Revisar alineació de vores i tipus de bisells. Ajustar 
desalineaments o diferències de gruix. 

Emesos per entitats de control independents. 

Traçabilitat al 100% de totes les parts a pressió. 

Segons toleràncies indicades als plànols. 

Ajustar segons plànol, tenint en compte les contraccions de 
soldadura. 

Purga mitjançant Argó 99,99% de tot l'inoxidable des del procés 
de puntejat i fins a 12 mm del gruix dipositat. 

Controlar els paràmetres de: A, V, velocitat i temperatures. 

Certificats s/EN 10.204:2006 Cer. Tipus 3.1
Revisar amb Comanda/Especif./Fulls de dades

11.8. DOC., REG. i FORMATS: DMAN-051-700
(6.3)  PROGRAMA DE PUNTS D'INSPECCIÓ DE TREBALLS I EQUIPS AMB SOLDADURA
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Codis: H - PUNT D'ESPERA / R - REVISIÓ / W - PUNT D'AVÍS / I - INSPECCIÓ /ASSAIG/CONTROL 

Codi Obra/OT: Contractista: 

ACTIVITAT

PUNTS 
A 

INCLOURE PUNT NÚM. 

TRAÇABILITAT

DOCUMENT DE REFERÈNCIA
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Codis: H - PUNT D'ESPERA / R - REVISIÓ / W - PUNT D'AVÍS / I - INSPECCIÓ /ASSAIG/CONTROL 

Codi Obra/OT: Contractista: 

ACTIVITAT

PUNTS 
A 

INCLOURE PUNT NÚM. 

TRAÇABILITAT

DOCUMENT DE REFERÈNCIA

2.12 Assaigs no destructius inspecció  s/codi esp. 
Client s/notes

EN 17637:11
UNE EN ISO 17636 
UNE EN ISO 3452 
UNE-EN ISO 17640:2011 H R I

 3 ACABAT

 3.1 Inspecció visual superfície exterior  100 % EN 17637:11 H R R

 3.2 Decapatge i passivat (acers inoxidables) inspecció  100 % Procediment intern del fabricant H R R

 3.3 Preparació pintura. Control sorrejat i pintura 
(acer al carboni) inspecció  100 % s/notes

UNE-EN ISO 2808:2000
UNE-EN ISO 2409:2007
proc. Intern fabricant

H R R

 3.4 Inspecció visual interior canonada inspecció  100 % s/notes H R R

 4 PROVA DE PRESSIÓ control  100 % Procediment intern del fabricant H R I

 4.1 Assecat  revisió  100 % H R R

 5 REVISIÓ DOSSIER FINAL revisió  100 % H R R

 6 AUTORITZACIÓ D'ENVIAMENT revisió  100 % H R R

D'acord amb documentació sol·licitada a PPI i comanda. 

D'acord amb documentació sol·licitada a PPI i comanda. 

Control del 100% dels paràmetres durant preparació i pintura 
(visual, rugositat, temperatura, humitat, gruix capes, etc.)
Mostreig de control de gruix de pintura capa seca 10% peces. 
Control adherència (test tall enreixat) 2 per sistema i data de 
pintat. 

Verificar a les boques l'absència de materials estranys a l'interior 
de la canonada. 
Prova hidrostàtica al 100% parts a pressió s/codi o especif. del 
client. Utilitzar aigua desmineralitzada certificada per a 
l'inoxidable. 

Determinar l'absència de: pèrdues de gruix per mecanitzat 
excessiu, projeccions de soldadura, marques d'encebament d'arc. 

Comprovar la neteja d'aigua desmineralitzada de les soldadures i 
zones afectades pel calor i que no existeixin oxidacions per 
contaminació d'acer al carboni o altres matèries a la resta de les 
superfícies. 

Visual 100%
Radiografiat de totes les cruïlles de soldadura (creuament/unió de 
cordons), i un mínim del 10% de les longitudinals.
Líquids penetrants 100% 
Ultrasons 100% (segons projecte) 

Buidat i assecat de la canonada segons requisits projecte. 
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