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Directiva 2014/68/UE del Parlamento Europeo

Artículo 1 - Ámbito de aplicación 

Párrafo 1.-

Diseño, la fabricación y la evaluación de la conformidad de 

los equipos a presión y de los conjuntos sometidos a 

una presión máxima admisible PS superior a 0,5 bar.

Párrafo 2.- Exclusiones

Tuberías de conducción entre Instalaciones.

Redes de distribución de agua y sus equipos específicos. 

Recipientes a presión simples

Generadores de aerosoles.

Equipos de a lo sumo cat. I y cubiertos también por las Directivas Europeas de 

maquinas, ascensores, material eléctrico, productos sanitarios, aparatos de gas y 

atmósferas explosivas.

Etc.



Art. 4 ap. 1

+

Anexo II 

(cuadros)

=

Cat. I, II, III, IV
_____

Art. 4 ap. 2

Conjuntos

Cat. ≥ I
_____

Art. 4 ap. 3

SEP

TIPO DE EQUIPO1 RECIPIENTES, TUBERÍAS, ACCESORIOS DE SEGURIDAD Y 

ACCESORIOS A PRESIÓN

DEP - Art. 2 (Definiciones)

GRUPO DE FLUIDO

DEP - Art. 13

2 GRUPO 1, sustancias y mezclas clasificadas como peligrosas, 

Reglamento (CE) No. 1272/2008 (CLP)

GRUPO 2: sustancias y mezclas no contempladas en el GRUPO 1

ESTADO DEL FLUIDO

DEP - Art. 4

3 Presión de vapor a la temperatura máxima admisible.

Diferencia con respecto a la presión atmosférica normal (1 013 mbar)

GAS: superior en más de 0,5 bar // LÍQUIDO: inferior o igual a +0,5 bar 

PRESIÓN MÁXIMA 

ADMISIBLE

DEP - Art. 2

4 PS [BAR] - Presión máxima para la que esté diseñado el 

equipo, especificada por el fabricante y definida en un lugar 

especificado …

DIMENSIÓN 

CARACTERÍSTICA

DEP - Art. 2

5 Volumen - V [L]

Diámetro Nominal - DN [MM]

Categorización de equipos – DEP – Artículo 4 “Requisitos técnicos”

Directiva 2014/68/UE del Parlamento Europeo

DEP – ANEXO I (R.E.S.)

DEP – Art. 14; ANEXO III - Procedimientos de evaluación de la conformidad 



Directiva 2014/68/UE del Parlamento Europeo

Requisitos Esenciales de Seguridad
(2014/68/EU – Anexo I)

NORMAS 
ARMONIZADAS

DOCUMENTOS 
TÉCNICOS

NO ARMONIZADOS

+

SOLUCIONES 
SUPLEMENTARIAS

 DISEÑO

 FABRICACIÓN

Procedimientos de
evaluación de la conformidad

(2014/68/EU – Anexo III)

EVALUACIÓN DE LOS RIESGOS Y PELIGROS

SOLUCIONES ADECUADAS

F
A

B
R

IC
A

N
T

E

Cat. ≥ II: NOBO

Cat. I: FABRICANTE

 MATERIALES

 ESPECÍFICOS POR TIPO

RIESGO RECALENTAMIENTO

TUBERÍAS

 REQUISITOS

CUANTITATIVOS

ELIMINAR o REDUCIR

PROTEGER

INFORMAR



3.1.2.- UNIONES PERMANENTES

Estarán exentas de deficiencias de superficie o 

interiores perjudiciales para la seguridad de los 

equipos.

Las propiedades deberán corresponder a las 

propiedades mínimas especificadas para los 

materiales que vayan a unirse, o a las consideradas 

específicamente en el diseño.

4.- MATERIALES

 Adecuadas para las condiciones de funcionamiento y 

ensayo. 

 Suficientes propiedades de ductilidad y dureza // 

prevención de la rotura frágil Ver Anexo I - 7.5

 Suficiente resistencia química al fluido contenido para 

la vida útil prevista.

 Evitar efectos negativos unión de materiales diferentes.

ANEXO I – Requisitos esenciales de seguridad relativos al soldeo

7.5.- CARACTERÍSTICAS DE LOS MATERIALES

 Ductilidad suficiente acero (ejemplo): ISO-V 27J @ TS 

min; A5=14%

 Las NA pueden marcar valores y criterios distintos

3.1.4.- TRATAMIENTO TÉRMICO 

 Cuando exista riesgo de que el proceso de unión 

cambie las propiedades de los materiales hasta el punto 

de poner en peligro la integridad del equipo a presión.



ANEXO I – Requisitos esenciales de seguridad relativos al soldeo

3.1.2 UNIONES PERMANENTES (CONT.)

Para los equipos a presión, las uniones permanentes de los elementos que contribuyen a la resistencia 

a la presión del equipo y los elementos que están directamente integrados serán realizadas por personal 

debidamente cualificado y mediante procedimientos adecuados.

Para los equipos a presión de las categorías II, III y IV, aprobados por un tercero competente que 

podrá ser, a elección del fabricante:

— un organismo notificado (NOBO)

— una tercera entidad reconocida por un Estado miembro (RTPO)

http://ec.europa.eu/growth/tools-databases/nando/index.cfm?fuseaction=notifiedbody.main

El citado tercero realizará o hará que se realicen los exámenes y ensayos previstos.

Guía F-01 – Delegación de parte de las tareas del tercero competente 

Guía azul, sección 5.2.5 – Subcontratación por parte del NOBO

http://ec.europa.eu/growth/tools-databases/nando/index.cfm?fuseaction=notifiedbody.main


Ejemplo de interacción de requisitos en APLICACIÓN DE NORMAS ARMONIZADAS

EN 13445-4: Recipientes a presión no sometidos a la acción de la llama – Parte 4: Fabricación

ANEXO I – Requisitos esenciales de seguridad relativos al soldeo

EN 13445 

Parte 2: 

Materiales



Ejemplo de interacción de requisitos en APLICACIÓN DE NORMAS ARMONIZADAS

EN 13445-4: Recipientes a presión no sometidos a la acción de la llama – Parte 4: Fabricación

ANEXO I – Requisitos esenciales de seguridad relativos al soldeo

EN 13445-2 anexo B

Requisitos de 

prevención de la 

rotura frágil a bajas 

temperaturas 

>50ºC 

≤ 50ºC- TKV (27J, 

40J ) TR (ºC)

En general, todas las 

NA de aceros tienen 

especificadas 

propiedades de 

impacto



APLICACIÓN DE NORMAS NO ARMONIZADAS + SOLUCIONES SUPLEMENTARIAS

ANEXO I – Requisitos esenciales de seguridad relativos al soldeo

GUIDELINE F-04 Anexo I – Apartado 3.1.2

En el contexto de aprobación de procedimientos y personal de soldeo,

¿qué significa que “el citado tercero realizará o hará que se realicen los exámenes y ensayos previstos 

en las normas armonizadas adecuadas o exámenes y ensayos equivalentes”? 

Cuando la directiva se refiere a exámenes y ensayos equivalentes, se requiere llevar a cabo 

ensayos suficientes para determinar el mismo rango de propiedades tecnológicas que en las 

normas armonizadas de soldadura.

Cuando se hayan realizado ensayos similares para determinar una propiedad en particular, pero 

las condiciones precisas de ensayo varían de las de dicha norma armonizada, no se requiere 

repetir el test.

Sin embargo, propiedades tecnológicas que no se hayan determinado deberán ensayarse. Si, por 

ejemplo, se ha ensayado la propiedad de impacto en el metal de soldadura, pero no en la ZAT, 

esta última continúa pendiente de ensayo.



 Existen requisitos esenciales de seguridad directamente relacionados con los requisitos de 

cualificación de los procedimientos de soldeo así como del personal que lo realiza.

 De igual manera, existen requisitos para los terceros competentes que realizan dichas 

cualificaciones.

 Existen también requisitos de seguridad aplicables a los materiales con relación a las condiciones 

de diseño y que pueden verse afectados por los procesos de soldeo.

 Por consiguiente, en la evaluación de la conformidad de los equipos a presión (ya sea por el 

fabricante durante el desarrollo, o por el NoBo durante la revisión y verificación) debe prestarse 

atención no solo a los requisitos de cualificación, sino también a los de adecuación de las 

soluciones adoptadas en materia de soldeo.

CONCLUSIONES



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018
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Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018

Especificación y cualificación de los procedimientos de soldeo para los materiales metálicos.

Ensayo de procedimiento de soldeo.

Parte 1: Soldeo por arco y con gas de aceros y soldeo por arco de níquel y sus aleaciones.

(ISO 15614-1: 2017, Versión corregida 2017-10-01)

Esta segunda edición anula y sustituye a UNE-EN ISO 15614-1 :2005 + A2: 2012 que ha sido

derogada



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018

Con el objeto de permitir la aplicación a un amplio rango de fabricación soldada, se 

proporcionan dos niveles de ensayos de procedimientos de soldeo.

PRINCIPAL NOVEDAD

Nivel 1: Basado en requisitos de ASME IX

Nivel 2: Basado en las ediciones anteriores de la norma ISO 15614-1



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018

Validez de las cualificaciones existentes (WPQR)

O bien,



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018

Cuando se requiere cumplimiento con la DEP 2014/68/UE



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 7 – Exámenes y ensayos

Tabla 2

Cambio en la nota d

Se ha eliminado la frase

“no deberá ser menor a la 

especificada para el material”



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 7 – Exámenes y ensayos

Las probetas para ensayo de dureza se extraen ahora en una zona cercana al inicio, 

o más propensa a valores elevados  Es necesario un mayor control de los 

parámetros para obtener resultado satisfactorio.

Ed. anterior



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 7 – Exámenes y ensayos



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.2 – Relacionados con el fabricante

8.3 – Relacionados con el metal base



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.3 – Relacionados con el metal base



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.3 – Relacionados con el metal base



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.3 – Relacionados con el metal base



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.4 – Comunes a todos los procesos de soldeo

8.4.1 – Procesos de soldeo

Clarificación de requisitos para procedimientos multi-proceso

8.4.2 – Posiciones de soldeo

Se mantienen los mismos principios:

- 2 cupones de chapa para cualificar todas las posiciones (+HI / -HI), 

- o bien, 1 cupón de tubo fijo.

Se añaden más ejemplos de posiciones de mayor y menor HI 

8.4.3 – Tipo de unión/soldadura

Inclusión de procedimientos de build-up (recrecimiento) y de buttering (untado).

Rangos de pasada simple / pasada múltiple ahora solo son afectados por 

propiedades de impacto o dureza



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.4 – Comunes a todos los procesos de soldeo

8.4.7 – Aporte térmico (energía del arco)

Fundamentalmente revisado para un control más eficaz en las fuentes modernas.

El cálculo del aporte térmico según EN 1011-1 no es adecuado para corrientes de tipo 

pulsado y para las fuentes modernas de onda controlada.

Se introduce la posibilidad de utilizar la energía de arco y los criterios de cálculo / 

medición deben ser conformes a ISO/TR 1849



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.4 – Comunes a todos los procesos de soldeo

8.4.8 – Temperatura de precalentamiento

Se permite una disminución de hasta 50ºC bajo ciertas condiciones

8.4.10 – Post-calentamiento para eliminación de hidrógeno

Sin cambios

8.5.11 – Tratamiento térmico post-soldadura (PWHT)

Se establecen 4 niveles de tratamiento que otorgan rango de cualificación para 

Gr. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 9, 10, 11 en línea con los requisitos de ASME IX, también para el Nivel 2

8.4.9 – Temperatura entre pasadas

Se permite un incremento de hasta 50ºC, excepto para materiales Gr. 8, 10, 41 a 48



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.5 – Específicos del proceso

8.5.2.1 – Soldeo por arco protegido con gas (proceso 13) // Gases de protección

8.5.2.3 – Soldeo por arco protegido con gas (proceso 13) // Modos de transferencia

8.5.3.1 – Soldeo TIG // Gases de protección

8.5.4 – Soldeo por arco de plasma



Norma UNE-EN ISO 15614-1: 2018 – Nivel 2 // CAMBIOS SIGNIFICATIVOS

Apartado 8 – Rangos de cualificación

8.6 – Gas de respaldo – AFECTA A TODOS LOS PROCESOS

Se incluyen requisitos de composición del gas en función del grupo de metal base

La edición anterior se limitaba únicamente al hecho de utilizar o no gas de respaldo en el soldeo TIG 



Gracias por su atención
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