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Resumen
En este trabajo, presentaremos como
conseguir un sistema de calidad donde
hay control total sobre el producto
que se fabrica, centrandonos en la
soldadura

El sello NPT es la certificacién que per-
- mite la construccidn bajo cddigo
| ASME IIl sin responsabilidad de di-
sefio Esta certificacion tiene unos re-
quisitos muy estrictos tanto a nivel de
garantfa de cahdad, control de cali-
dad, fabricacién y soldadura

En estos momentos, en Espafia, sélo
hay una empresa certificada con este
sello, lo que es un sintoma clarc de su
dificultad y su coste elevado

Explicaremos los pasos que hay que
seguir, los pfazos de implantacién de
dicho sello y el presupuesto necesario
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Introduccidn
éQué es ef sello NPT?

El sello NPT es la certificacién que per-
mite construir bajo cédigo ASME Sec-
cién lll sin responsabilidad de disefio
de recipientes a presion e items para
la industria nuclear.

{Qué implica el sello NPT?

El sello NPT implicar poseer un sistema
de calidad que afecta a toda la empre-
sa {todos los trabajadores deben estar
involucrados y formados), desde la
evaluacion de la oferta y contrato, di-
sefio técnico, compra, fabricacién,
inspeccién, examen, evaluacion y con-
trol de proveedores, detencién de
articulos no conformes, anélisis de su
origen, acciones correctivas, certifi-
cacidn, sellado y registro hasta la en-
trega del articulo.

!

Fasos para ceriificarss
con ei sello NPT

Antes de comenzar esta andadura, hay
gue tener en cuenta gue este merca-
do es completamente diferente a cual-
guier otro, no sélo la exigencia del
cddigo sino las exigencias solicitadas
por el cliente suelen ser superiores a

otro tipo de negocio. Los tiempos son
completamente distintos, las aproba-
ciones de la documentacién son muy
lentas (trabajos en ESPERA en taller du-
rante meses), por lo que la direccién
tiene que estar mentalizada de que la
metodologia de trabajo es completa-
mente diferente y mas lenta.

Un error en dicho mercado puede lle-
var al cierre de esa divisién en dicha
empresa, con lo que conllevaria una
gran pérdida econdmica.

Después de esa mentalizacién por parte
de la direccién, ya se puede comenzar
la implantacién con los siguientes
pasos:

- Adquirir los libros del cédigo
requeridos.

- Contratar una agencia de inspeccion
autorizada.

- Establecer un programa de cantrol
de calidad y preparar un manual del
mismo y procedimientos.

- Presentar la solicitud de certificacién
ASME.

- Realizar una demostracién para la
realizacién del pregrama de control
de calidad (Construccién equipo de
muestra}.

- Pre-auditoria por parte de agencia de
inspeccidn (inspector autorizado y su-
pervisor nuclear).

- Prueba conjunta de un equipc com-
puesto por ASME v la agencia de
inspeccion autorizada. (Auditoria de
certificacién).

- Recomendacion del equipo auditor
para ASME.

- ASME: emite certificados y sellos.

Presupuesio

Bl presupuesto para la obtencién del
sello NPT en una empresa de 12 traba-
jadores es el siguiente;

- Adquisicién de libros requeridos para
la utilizacién en el cédigo ASME: 5.419
euros.

- Consultoria y realizacién de manual
de calidad segun normativa ASME:
132.400 euros.

- Pre-auditoria y auditoria por agencia
de inspeccién reconocida ASME:
21.900 euros.

- Modelo demastracién y puesta en
marcha del sistema: 30.000 euros.

- Certificacion y auditoria ASME:
40.000 euros.

Total: 229.719 euros.

Plzzos

Los plazos son estimativos, ya que ca-
da empresa puede utilizar diferentes
medios humanos, dependiendo del
personal de que disponga, lo que
puede reducir o alargar el tiempo es-
timado. Estos plazos son reales utili-
zando un equipo humano numero-
so y contando con usar el total de tra-

bajadores con los que cuenta la
empresa:

- Realizacion manual de calidad y pro-
cedimientos generales. (Seis meses).

- Formacion del personal. {Doce meses.
580 horas).

- Realizacién de especificaciones de
compra modelo de demostracion.
(Dos meses).

- Cualificacion de suministradores. (Au-
ditorias). (Seis meses),

-Procedimientos de fabricacién. (Dos
meses).

-Procedimientos de soldadura. (Dos
meses).

-Procedimientos de ensayos no destruc-
tivos. (Seis meses).

-Fabricacién modelo demastracién.
{Dos meses)

Total implantacién y certificacién: 24
meses.

Horas dedicadas por el personal de
Nuevas Tecnologfas de Soldadura:
6.000 horas.

Control de la documentacion

El sistema de control de los docu-
mentos tiene gue ser un sistema sen-
cillo, pero seguro y eficaz. Todos los
documentos deben estar revisados
y controlados por todos los departa-
mentos involucrados en el sistema.
Es de extrema impaortancia que la do-
cumentacién esté en su Gltima revi-
sién a la hora del comienzo de la
fabricacién.

Control de compras y servicios

Todos los suministradores deben ser
cualificados seglin NCA-3800.

NCA-3800 Alcance y servicios.

NCA-3810 Aplica a las_siguientes
actividades:

- Realizacién de operaciones.
- Procesos.

Servicios o compras (Fabricaciér/Ma-
teriales en origen).

NCA-3820 Cualificacion de las Mate-
rial Organizations.

Obtener un QSC emitido por ASME tras
auditoria. Es la mejor practica, ya que
convence a los inspectores/Clientes y
facilita las cosas al comprador.

NCA-3840 Fvaluacidn del programa
por otro gque no sea ASME.

Se limita a suministradores de mate-
rial en origen, materiales o servicios
subcontratados.

Es necesario un Lead Auditor cualifica-
do segun NQA-1-1994 edicién con ex-
periencia en el mundo nuclear.

Control sobre el proceso

El control sobre el proceso se refiere al
seguimiento y control de los trabajos
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durante su fabricacion. La realiza-
cién de PPl es fundamental para dicho
control. El incremento de actividad
en contrel de inspecciones en origen vy
en recepcién (Requisitos NB-2000 Ma-
terial) es otro de’los puntos a refor-
zar en la empresa, por lo que el refuer-
zo del departamento de Calidad es
fundamental.

Soldadura y PWHT

La soldadura es fundamental en un
taller que se quiera certificar con el se-
llo NPT. Todo taller de caldereria que
esté acostumbrado a trabajar en el
mercado convencional de recipientes
a presion tiene alguna de las précticas
que enumeraremos a continuacién, so-
lo hay gue cumplir con ciertos requisi-
tos extras que nos solicita el cédigo
ASME:

- PQR’s cualificados segdn requisitos
de ASME IXy ASME I,

- Mangjo muy controlado del material
de soldadura hasta su incorporacién
en el componente. (Hincapié en el seca-
do y mantenimiento del Flux de sol-
dadura SAW).

- Control detallado de homologacién
de soldadores y su asignacién a cada
contrato. Adoctrinamiento especifico
anual para soldadores y operadores de
soldadura.

- Registro de soldadura en lugar de
marcado de soldadores,
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- Control exhaustivo de pardmetros. En
general, cumplimiento total de los re-
quisitos especificos.

- La fabricacion cumplird estrictamente
con el cédige NB-4000 {Fabricacitn e
instalacién).

Examen y pruebas

Todo componente soldado lleva con-
sigo diferentes pruebas y exdmenes.
Los apartados NB-5000 y NB-6000 no
solo nos explican los requisitos ge-
nerales de estos exdmenes y pruebas
sino que nos indican sus criterios de
aceptacion y la formacién/cualificacion
del personal de END e inspeccion.

NB-5100 Requisitos generales

NB-5110 Métodos, procedimientos de
END vy limpieza.

NB-5111 Métodos:

- Los END se realizan con los métodos
de examen incluidos en la Seccidn V,
excepto algunas restricciones en RT.

- Los demés ensayos UT, MT, PTy LT de
acuerdo con la seccion V

NB-5112 Procedimientos de END:

- Todos los END se realizaran con pro-
cedimientos detallados, aprobados y
demostrados a satisfaccidn del inspec-
tor autorizado nuclear.

NB-5113 Limpieza después del examen:

Cualquier material que se utilice en ¢
proceso debe ser material autorizado
y controlado. Se realizara una lista de
non products material donde serén
analizados y aprobados. No podra
haber materiales que perjudiquen la
calidad final del producto. Estan total-
mente prohibidos materiales de bajo
punto de fusién (plomo, mercurio).

Para poder certificarse
hay que tener

un sisteima consolidado
de garantia de calidad

y control de calidad,

y tener previa
experiencia en

la realizacion de trabajos
para la industria nuclear
sin sello

NB-5120 Tiempo de examen de las sol-
daduras y plaqueados:

Los exdmenes de soldaduras y plague-
ados requeridos en NB-5200 se rea-
lizan en los siguientes momentos de
fabricacién/instalacién:

{a) RT de soldaduras: se haran después
de un PWHT intermedio o final cuan-
do sea requerido, excepto como re-
querido en (1) y (2) debajo.

- {1) RT de scldaduras en tuberias, bom-
bas y valvulas de P-1: se pueden realizar
antes de cualquier PWHT requerido.

- (2) RT de soldaduras en vasijas de P-
1 y todas las soldaduras de P-3: pueden
realizarse antes de un PWHT interme-
dio o final, siempre que las soldaduras
sean examinadas por UT {NB-5111 (a))
después de un PWHT intermedio o fi-
nal. El examen de UT y su criterio de
aceptacidn sera de acuerdo con NB-
5331.

(b) MT o PT de soldaduras se haran des-
pués de cualquier PWHT requerido, ex-
cepto en P-1 que puede hacerse antes
o después de PWHT. El MT o PT de sol-
daduras en progresivas etapas de la
misma de acuerdo con NB-5245 y
5246, puede realizarse antes de PWHT,

(c) Toda soldadura disimilar tal como
austenitico o inconel a ferritico, o
usando austenitico o inconel para unir
ferrfticos con penetracion total, se
examinara después de PWHT.

{d) MT o PT de la superficie de sol-
daduras que van a ser plagueadas: se
examinaran antes de plaquearse. Los
MT o PT de las superficies de sol-
daduras que no son accesibles después
de un PWHT se examinardn antes de
la operacidn que cause esa inaccesibi-
lidad. Estos examenes se pueden re-
alizar antes del PWHT.

(€) El plagueado se examinara después
de un PWHT intermedio o final, excep-
togueen P-1, 3y 11 se puede realizar
antes o después de un PWHT interme-
dio o final.

{f} Todas las soldaduras en Inox
#austenitico y material no férreo: se ex-
aminara por PT después de un PWHT
intermedio o final si se realiza. Este re-
quisito no aplica a las soldaduras de
tubo a placa tubos.

{9) UT de soldaduras ESW en ferritico:
se realizara después de un TT de refi-
no de grano, cuando se realice, o des-
pués de PWHT final.

NB-5130. Examen de los bordes de
soldadura:

Toda superficie de preparacién de bor-
des de soldadura, a penetracién total,
de las categorias A, B, C, D y uniones
similares en materiales de 50 mm o
Mayores espesores, se examinaran por
MT o PT. Las indicaciones se evallan
de acuerde con los criterios de
aceptacion de (a), (b} y (c) descritos en
este parrafo del ASME.

NB-5140. Examen de soldaduras y ma-
terial base adyacente:

Cuando se realicen examenas superfi-
ciales en uniones de Categorias A, B,
C, D y sus uniones equivalentes en tu-
berias, bombas y vélvulas -como se re-
quiere en NB-5200-, se examinar4 la
soldadura externa e interna accesible
y el material base adyacente de 13 mm
a cada lado de la soldadura.

El criterio de aceptacion de la soldadu-
ra se fija en NB -5340 (MT) y 5350 (PT)
y para el material base en NB-2500.

NB-5500 Homologaciones y certi-
ficaciones del personal de END.

Todo el personal de END deber4 estar
cualificado segdn SNT-TC-1A-1992 y
una practica escrita que cumpla, estric-
tamente, con esta norma. Como pode-
mos ver, la industria nuclear es muy
conservadora a la hora de utilizar nor-
mas; utiliza normas muy consolidadas.

Referente al personal de pruebas y con-
trol, su adoctrinamiento y entrenamien-
to tiene que ser muy exhaustivo, ya que
es uno de los puntos que més impor-
tancia tiene para demostrar un sistema
eficaz.

NB-6000. En este apartado, la norma
nos indica los requisitos de prueba
hidraulica, preparacién del ensayo,
manometros y situaciones especiales
de las pruebas a presion. Algunos
clientes limitan los componentes que
contiene el agua a utilizar durante la
prueba hidréulica.

Conciusicnes

- Para poder certificarse, hay que ten-
er un sistema consolidade de garantfa
de calidad y control de calidad, y ten-
er previa experiencia en la realizacién

de trabajos para la industria nuciear
sin se-llo (Partes no a presion).

- Asesorarniento técnico por parte de
personal con conocimientos en la in-
dustria nuclear. Esto es de extremada
dificultad, ya que hay poco personal
que tenga experiencia en este sector;
la gran mayoria est4 jubilado © estd en
activo en grandes empresas.

- Auditorfas de proveedores: Coste
muy elevado y dificultad para que las
empresas entiendan que una empresa
mas pequefia que ellos tenga que
cualificarlos.

- Suministros de materiales: Cantidades
pequefas, costes elevados.

- Mentalizacion del personal de taller:
Disciplina en el cumplimiento del ma-
nual para este sello. (Diferentes traba-
jos). Muchas horas de formacién y
mentalizacién del personal.

- Compatibilidad de la fabricacién
diaria con la certificacion.

- Coste elevado: Necesidad de
financiacién.

- A tener en cuenta:

- El establecimiento de una pequefa
empresa en el mercado nuclear no es
viable en cuanto a competencia y
rentabilidad sin la colabaracién de una
empresa ya consolidada, y en posesién
del sello N, que lleva implicita la cer-
tificacion de disefio. ®
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