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Asociacién Mexicana de Distribuidores de Asociaciéon Nacional de Distribuidores
Gas Licuado y Empresas Conexas, A.C. de Gas L.P., A.C. g( f

RooofoaflY

México, D.F., 3 de junio de 2008.

Lic. Carlos Garcia Fernandez - Presidente
Comisién Federal de Mejora Regulatoria
(COFEMER)

De nuestra mayor consideracion:

Con fundamento en los articulos 4°, 69-E, fraccion Il, 69-H y 69-J de la Ley
Federal de Procedimiento Administrativo; 1°, 3° fracciones, Il y V y 4° del
Acuerdo de Calidad Regulatoria, publicado en el Diario Oficial de la Federacién
el 2 de febrero de 2007; 48 de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién
y en relacion al Expediente No. 13/0385/020608, con el Titulo: “Norma Oficial
Mexicana de Emergencia NOM-EM-011/2-SESH-2008, Recipientes no
metélicos para contener Gas L.P.. Especificaciones y métodos de prueba”.,
enviado por la Secretaria de Energia a la Comisiéon Federal de Mejora
Regulatoria, el 2 de junio de 2008, en nuestro caracter de sector interesado,
nos permitimos someter a su consideracion los argumentos en los cuales basamos
nuestra opinidn de que la Norma Oficial Mexicana de Emergencia, no procede, ni
cumple con a legislacién vigente, conforme a lo siguiente:

A. Antecedentes de trabajos normativos para reqular este tipo de Recipientes:

o La SENER ha realizado trabajos normativos relacionados con los
Recipientes no Metalicos para contener Gas L.P., en el seno del Comité
Consultivo Nacional de Normalizacién en Materia de Hidrocarburos, del
Subcomité de Gas L.P. y sus Grupos de Trabajo durante 2007 y 2008, a
través de la revision a la Norma Oficial Mexicana NOM-011-SEDG-1999,
Recipientes portétiles para contener Gas L.P. no expuestos a
calentamiento por medios artificiales. Fabricacion., materializados en el
documento denominado: Anteproyecto de Norma Oficial Mexicana NOM-
011-SESH-SCFI-2008, Recipientes transportables para contener Gas L.
P. Especificaciones y métodos de prueba., en donde dichos Recipientes
estan definidos de la siguiente manera:

3. Definiciones:

3.28.- Recipiente de materiales compuestos con envolfura completa. recipiente
para contener GLP construido con forro metélico, forro no metélico o sin forro,
reforzado por un recubrimiento de elementos compuestos devanados y
protegido por una cubierta exterior permanente de material plastico.
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Clase lli. Recipientes transportables de materiales compuestos de envoltura
completa que pueden ser de los tipos:
TIPO A — Con forro metdlico
TIPO B — Con forro no metdlico
TIPO C - Sin forro

B.- Titulo de la NOM de Emergencia:

El titulo de la pretendida Norma de Emergencia “Norma Oficial Mexicana
de Emergencia NOM-EM-011/2-SESH-2008, Recipientes no metéilicos para
contener Gas L.P.. Especificaciones y métodos de prueba”., liene secuencia
numérica con el Anteproyecto de Norma Oficial Mexicana NOM-011-SESH-
SCFI-2008, Recipientes transportables para contener Gas L. P.
Especificaciones y métodos de prueba., lo cual demuestra que ya existian
trabajos normativos regulares y cotidianos en este tema, conforme a los anexos
que como evidencias se envian, sirviendo de ejemplo la Tercera Sesidn 2008 (30
mayo), del Subcomité de Gas L.P., en la cual se presenta Cuadro de Avances,
en el que aparecer bajo el No. 8 el tema que nos ocupa, con un avance del 90%,
para culminar el 30 de julio 2008, con acciones en proceso, ademas de gue asi
esta previsto en los Programas Nacionales de Normalizacién 2007 y 2008,
(DOF 14 Abril 2008, SENER, Punto 8-Subcomite Gas L.P.).

C.- Documento denominado “Anélisis de Riesgos”, que la SENER acompaiio
ala MIR:

Los casos presentados por la SENER en dicho documento, no demuestran que se
esté ante un caso de emergencia mediante un acontecimiento inesperado,
que afecten o amenacen de manera inminente las finalidades establecidas en
el articuio 40 de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion.

* Aporta de mera mencién, un sélo caso de un aparente accidente ocurride en
el 2007, en Ciudad Juarez, de un cilindro de acero.

e En otro caso documenta la cancelacion del Certificado de cumplimiento de

producto en contra de un fabricante de cilindros de acero, también del
2007,

o El dnico caso que presenta de un incidente mas no de un accidente de un

cilindro de composite, es de Florida, USA. (Pais con diferente cultura en
materia de seguridad).

D.- Procedimiento de Evaluacion de la Conformidad:

La pretendida Norma de Emergencia, establece en e! PEC, que las pruebas de los
laboratorios extranjeros, seran aceptados por la SENER, en clara violacién a la Ley
Federal sobre Metrologia y Normalizacion y a los esquemas de acreditacion
establecidos por la Entidad Mexicana de Acreditacion, al establecer en lo
siguiente:

1.1 Procedimiento

1.1.1 El cumplimiento de las especificaciones descritas en la presente
Norma debera hacerse constar mediante certificado de producto, emitido por la
DGGLP u organismo de certificacion correspondiente, a partir de Ia evaluaci6n
del grado de conformidad que presenten los recipientes no metalicos con dicha
ormatividad, asi como de los informes de resuitados de faboratoriocs
ebas acreditados y aprobados, o preferentemente acreditados, en térmi
a Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién y su Reglamento.
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Sin perjuicio de lo dispuesto en el parrafo anterior, en caso de solicitudes de
certificacién ante la DGGLP, dicha unidad administrativa podré admitir informes
de resultados de laboratorios de pruebas acreditados para otras normas o, en
su_defecto, de laboratorios de pruebas extranjeros, como referencia para
determinar el apego a las especificaciones de esta Norma, segin corresponda.

E.- No cumplimiento de la legislacién vigente:

Con base en los numerales anteriores, se considera que la pretendida Norma de
Emergencia, que pretende emitir la SENER, incumple la siguiente legislacion:

I. ACUERDO de Calidad Regulatoria, establece:

ARTICULO 3.- A efecte de garantizar la calidad de la regulacién, las dependencias y organismos
descentralizados podran emitir o promover la emisién o formalizacion de la misma, dnicamente
cuando demuesiren gue el anteproyecto de requiacién respectivo se sitiia en alguno de los
supuestos siguientes:

L. Que la regulacion pretenda atender una situacién de emergencia, siempre gue:

a) Tenga una vigencia no mayor de seis meses, misma que, en su caso, podra ser renovada por una
sola ocasion por un periodo igual o menor;

b) Se busqgue evitar un daio inminente, o bien atenuar o aliminar un dafio existente a la salud o
bienestar de la pobfacion, a la_salud animal vy sanidad vegetal al medio ambiente, a los
recursos naturales ¢ g la economia, v

€) No se haya sclicitado previamente trato de emergencia para un anteproyecto con contenido
equivalente.

Il. Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién:

ARTICULO 48.- En casos de emergencia, fa dependencia competente podré elaborar
directamente, ain sin haber mediado anteproyecto o proyecto y, en su caso, con la participacién
de las demas dependencias competentes, la norma oficial mexicana, misma que ordenara se publique
en ¢l Diario Oficial de la Federacién con una vigencia méxima de seis meses. En ningln caso se podra
expedir mas de dos veces consecutivas la misma nonma en los términos de este articulo.

Previa a la segunda expedicién, se debe presentar una manifestacién de impacto regulatorio a la
Secretaria y si la dependencia que elabord la norma decidiera extender el plazo de vigencia o hacerla
permanente, se presentard como anteproyecto en los términos de las fracciones | y Il del articulo 46,

Sélo se considerarén casos de emergencia los acontecimientos inesperados gue afecten o
armmenacen de manera inminente las finalidades establecidas en el articulo 40.

La norma oficial mexicana debe cumplir con o dispu en el articulo 41, establecer fa

cientifica o _técnica que & su_expedicion conforme a las finalid, establecidas en el
articulo 40 y tener por objeto evitar dafios irreparables o irreversibles.

ARTICULO 40.- Las normas oficiales mexicanas tendran come finalidad establecer:

L Las caracteristicas v/o especificaciones gque deban reunir los produc rocesos cuando
éstos puedan constituir un riesgo para fa sequridad de fa rsonas o dafiar la salud humana

animal, vegetal, el medio ambionte general v laboral o para la preservacién de recursos
naturales.

V. Las especificaciones y/o procedimientos de envase y embalaje de los productos gu edan
constituir un_ries ra la sequridad de /as personas o daflar la salud de las mismas o el
maedio ambiente;

ARTREULO 41.- Las normas oficiales mexicanas deberan contener:

VI
t

do de concordancia con normas y lineamientos internacionales y con las normas mexi
mo base para su elaboracion;
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Por toda la argumentacion anteriormente presentada, es que
solicitamos respetuosamente a usted, se rechace por
improcedente la peticion de la SENER, de emitir la “Norma
Oficial Mexicana de Emergencia NOM-EM-011/2-SESH-
2008, Recipientes no metalicos para contener Gas L.P..
Especificaciones y métodos de prueba”.,

ATENTAMENTE

Asociacion Mexicana de Distribuidores de  Asociacién Nacional de Distribuidores de
Gas Licuado y Empresas Conexas, A.C Gas L.P. A.C.

S S

Lic. Enrique Arizmendi
Presidente del Consejo de Administracion Presidente del Consejo de Administraciéon

C.c.p. Dr. Benjamin Contreras Aztiazaran, Coordinador del Consejo Técnico de la
Comisiéon Nacional de Normalizacién y Subsecretario de Electricidad de la Secretaria de
Energia.

C.c.p. Dr. Francisco Ramos Gomez, Secretario Técnico de la Comision Nacional de
Normalizacion y Director General de Normas de la Secretaria de Economia.

C.c.p. Lic. Mario Gabriel Budebo, Subsecretario de Hidrocarburos de la Secretaria de
Energia y Presidente del CCNN-HC.

C.c.p. Ing. Dante Yamil San Pedro, Secretario Técnico del CCNN-HC,

C.cp.- Lic. César B. Sotelo Salgado.- Director General de Gas L.P.

Anexos
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PROYECTO FINAL NOM-011-SESH-SECFI-2008

SECRETARIA DE ENERGIA
PROYECTO DE NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-011-SESH-SCFI-2008
Recipientes transportables para contener Gas L. P. Especificaciones y métodos de prueba.

La Secretaria de Energia, con fundamento en lo dispuesto por los articulos 26 y 33 fracciones | y IX de la Ley Organica de la
Administracion Publica Federal; 40., 90. y 14 fraccién IV de la Ley Reglamentaria del Articulo 27 Constitucional en el Ramo del
Petroleo; 38 fracciones |l y V, 40 fracciones V y XIil, 43, 44 primer parrafo, 45, 46, 47, 68 primer parrafo, 73, 74, 91, 92, 94 fraccion Il y
97 de la Ley Federal sobre Metrologia y Proyecto de Normalizacién; 34 y 80 del Reglamento de la Ley Federal sobre Metrologia v
Proyecto de Normalizacién; 1o., 20. fracciones XVIl y XXVI, 6o., 61 fraccién Il primer parrafo, 87 del Reglamento de Gas Licuado de
Petroleo; 11 del Reglamento Interior de 1a Secretaria de Energia, y

CONSIDERANDO

PRIMERO. Que es responsabilidad del Gobierno Federal establecer las medidas necesarias a fin de asegurar que los envases de los
productos, equipos, materiales, dispositivos e instalaciones industriales, comerciales, de servicios y domesticas, no constituyan un
riesgo para la seguridad de las personas o darien la salud de las mismas.

SEGUNDO. Que el Reglamento de Gas Licuado de Petréleo establece que el equipamiento de instalaciones de aprovechamiento se
llevara a cabo con apego a las Proyecto de Normas oficiales mexicanas aplicables.

TERCERO. Que la Proyecto de Norma Oficial Mexicana NOM-011-SEDG-1999, Recipientes transportables para contener Gas L.P. no
expuestos a calentarmniento por medios artificiales. Fabricacién, fue publicada en el Diario Oficial de a Federacion el 29 de marzo de
2000.

CUARTO. Con fecha 21 de febrero de 2005, quedd constituido el Comité Consultivo Nacional de Proyecto de Normalizacion en
Materia de Hidrocarburos en los términos de fa Ley Federal sobre Metrologia y Proyecto de Normalizacién.

QUINTO. Que 1a sustitucion de los recipientes transportables para Gas L.P. que establece el cuarto transitorio fracciones IV, Vy Vl del
Reglamento de Gas Licuado de Petréleo, debe hacerse con recipientes fabricados bajo las Proyecto de Normas Oficiales Mexicanas
en la materia. :

En razon de lo anterior, se hace indispensable contar con las especificaciones técnicas minimas de seguridad de los recipientes
transportables para Gas L.P_; los métodos de prueba a los que deben ser sometidos; su tiempo de vida util; el marcado para identificar
al fabricante, al propietario y fecha de fabricacion; y el procedimiento para fa evaluacion de la conformidad, asimismo habiendo
cumplido con las disposiciones establecidas en la Ley Federal sobre Metrologia y Proyecto de Normalizacion y su Reglamento, por lo
que se expide el siguiente Proyecto de Proyecto de Norma Oficial Mexicana, aprobado por el Comite Consultivo Nacional de Proyecto
de Normalizacién en Materia de Hidrocarburos, en su sesion ordinaria del :

Proyecto de Norma Oficial Mexicana NOM-011-SESH-SCF1-2008, Recipientes transportables para contener Gas L.
P. Especificaciones y métodos de prueba.

El presente Proyecto de Norma Oficial Mexicana se publica a efecto de que los interesados, dentro de los sesenta dias contados a
partir de la fecha de su publicacion en el Diario Oficial de la Federacién, presenten sus comentarios al Comité Consultivo Nacional
de Proyecto de Normalizacién en Materia de Hidrocarburos, sito en avenida de tos Insurgentes Sur No. 890, piso __, colonia Del
Valle, cédigo postal 03100, México, D. F.

La Manifestacion de Impacto Regulatorio a que se refiere el articulo 47 de la Ley Federal sobre Metrologia y Proyecto de
Mormalizacion estara a disposicion del plblico para su consuita en el domicilio antes sefialado.

Sufragio Efectivo. No Reeleccion.

México, D.F., a - El Subsecretario de Hidrocarburos y Presidente del Comité Consullive Nacional de
Proyecto de Normalizacion en Materia de Hidrocarburos, .- Rabrica.
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1.  Objetivo y campo de aplicacién

Este Proyecto de Norma Oficial Mexicana establece las especificaciones y métodos de prueba que deben cumplir los recipientes
transportables para contener Gas L. P.; asi como las especificaciones para el marcado, y el procedimiento de evaluacion de la
conformidad.

2. Referencias

NMX-B-172-1988 Métodos de prueba mecanicos para productos de acero.

NMX-B-266-1989 Requisitos generales para lamina laminada en caliente y en frio, de acero al carbono y de acero de baja
aleacion y alta resistencia.

NMX-B-86-1991 Guia para examen radiografico.

NMX-D-122-1973 Determinacién de las propiedades de resistencia a la corrosion de partes metalicas con recubrimientos
empleadas en vehiculos automotores, método de niebla salina.

NMX-H-7-1978 Métodos de prueba mecanicos para juntas soldadas.

NMX-U-112-1984 Pinturas sélidas brillantes. Especificaciones.

NMX-U-32-1980 Recubrimientos para proteccion anticorrosiva. Determinacion de la resistencia al intemperismo acelerado.

NMX-U-65-1979 Pinturas, recubrimientos y productos afines. Pruebas de corte cuadriculado.

NMX-X-14-1981 Recipiente sujeto a presién.- Hermeticidad.- Método de prueba

NMX-X-15-1981 Recipientes sujetos a presion.- Comportamiento elastico.- Método de prueba

NMX-Z-012-1987 Muestreo para la inspeccion por atributos

NOM-008-SCF1-2002 Sistema General de Unidades de Medida.

NOM-016-SEDG-2003 Recipientes portatiles para contener Gas L.P. valvulas.

3. Definiciones

Para los fines de este Proyecto de Proyecto de Norma se aplican los siguientes términos, definiciones y simbolos:

3.1 Accesorios: piezas adicionales del recipiente como anillos, bases, etc.

3.2 Acero inoxidable: nombre coman para todos los grados de acere que contengan por lo menos 10.5% de Crome (Cr).

3.3 Base de sustentacién metalica: aditamento metalico de forma cilindrica rebordeada hacia el interior en su parte inferior, soldado
al casquete inferior del recipiente, para sostenerlo y que lo posiciona verticalmente. Con orificios que permiten la venfilacion para
disminuir los efectos de corrosion por humedad al casquete inferior del recipiente. (Ver figuras 4.1, 4.2y 6. 5).

3.4 Casquete metalico superior e inferior: partes metélicas del recipiente de forma semiesférica o semieliptica con un faldén recto, o
de forma semicapsulada. (Ver figuras 4.1y 4.2).

3.5 Contenido neto: cantidad en peso de Gas L. P. preenvasado que contiene el recipiente.

36 Cubierta exterior: capa de material transparente o pigmentado que se aplica al recipiente de material compuesto para proteccion
y que debe estar integrada al mismo en forma permanente.

3.7 Cuello protector metalico: parte metdlica de forma parcial o totalmente cilindrica, soldada al casquete superior del recipiente, que
protege la vélvula contra dafios causados por impacto. (Ver figuras 4.1, 4.2, 5.4y 6.4/1).

3.8 Cuello protector: parte de forma parcial o totalmente cilindrica componente de la cubierta exterior del recipiente que protege la
valvula contra dafios causados por impacto.

3.9 Elastémero: material que a temperatura ambiente se puede estirar repetidamente hasta alcanzar, al menos, el doble de su
longitud y que al liberar la tensién vuelve con fuerza aproximadamente a su longitud original.

3.10 Envoltura de material compuesto: fibras y matriz tomadas en conjunto como una unidad combinada.

3.11 Fibra o haz: parte del recubrimiento de material compuesto que soporta la carga, pudiendo ser de fibras de vidrio, de aramida o
de carbono.

3.12 Forro: parte del recipiente de materiales compuestos de envaltura completa metélico o no, que contiene el GLP y que puede
fambién contribuir a la resistencia estructural del recipiente.

3.13 Farro metalico: forro fabricado de material metalico.
3.14 Forro no metalico: forro fabricado de material termoplastico, termofijo o elastémero.

3.15 Forro no resistente: forro que contribuye menos del 5% a la resistencia del recipiente a la presién de prueba y que esta destinada
Unicamente para impedir la difusion del gas contenido.
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3.16 Gas L.P. o gas licuado de petrdteo (GLP): combustible compuesto primordialmente por butano y propano.

3.17 Lote de fibras o componentes de! sistema de resina: cantidad homogénea de material identificada y certificada como tal por el
proveedor.

3.18 Lote de forros metalicos: cantidad de forros con el mismo diametro nominal, espesor, longitud y disefio, fabricadas
consecutivamente a partir de la misma colada, y sujetas al mismo tratamiento térmico durante el mismo periodo de tiempo.

3.19 Lote de forros no metalicos: cantidad de forros con el mismo didmetro nominal, espesor, longitud y disefio, fabricados
consecutivamente a partir det mismo lote de materiales y sujetas al mismo tratamiento térmico durante el mismo periodo de
tiempo.

3.20 Lote de recipientes terminados con forro: una cantidad de recipientes terminados, mas el nimero de recipientes terminados
necesarios para las pruebas destructivas, del mismo diametro nominal, espesor, longitud y disefio. El lote puede contener
diferentes lotes de forros (siempre y cuando sean nominalmente iguales y hayan sido sometidas a los mismos tratamientos),
fibras y materiales de la matriz.

3.21 Lote de recipientes terminados sin forre: una cantidad de recipientes terminados, mas el nimero de recipientes terminados
necesarios para las pruebas destructivas, del mismo diametro nominal, espesar, longitud y disefio.

3.22 Matriz: componente de resina plastica utilizado para unir y mantener las fibras del recubrimiento en su lugar.

3.23 Medio cople metdlico; pieza metélica forjada o maquinada, de forma circular, soldada a la parte central del casquete superior,
que permite el roscado de la valvula en dicha pieza. (Ver figura 6.2).

3.24 Peso Total del Recipiente (PTR): peso del recipiente expresado como el resultado de la suma de la tara del recipiente mas el
contenido neto de GLP.

3.25 Presion de disefio (Py): presion para la que se disefa el recipiente para contener GLP.

3.26 Presién de ruptura (P,): la méaxima presion que se alcanza en un recipiente o forro durante la correspondiente prueba de
reventamiento.

3.27 Pretensado: proceso de aplicacién de presion con el fin de deformar un forro metalico por encima de su limite de elasticidad
suficiente para producir una deformacién plastica permanente y que causa la aparicién de esfuerzos internos de compresion en
el forro y de traccion en las fibras cuando se tiene una presién manoméitrica interiar de cero.

3.28 Recipiente de materiales compuestos con envoltura completa: recipiente para contener GLP construido con forro metalico, forro
no metdlico o sin forro, reforzado por un recubrimiento de elementos compuestos devanados y protegido por una cubierta
exterior permanente de material plastico.

3.20 Recipiente: envase que se utiliza para contener Gas L. P. y que puede ser transportable o portatil dependiendo de su peso total.
Debe contar con una valvuta,

3.30 Recipiente Portatil: tipo de recipiente transportable utilizado para contener Gas L. P., cuyas caracteristicas de seguridad, peso y
dimensiones, una vez llenado, permiten que pueda ser manegjado manualmente por usuarios finales. Tendra un peso total del
recipiente (PTR) de méaximo 25 Kg.

3.31 Recipiente Transportable: recipiente utilizado para contener Gas L. P., a presién, que por su peso y dimensiones, una vez
Ilenado, debe ser manejado manualmente por personal capacitado para llevar a cabo la Distribucién. Tendra un peso total del
recipiente (PTR) mayor a 25 Kg.

3.32 Recipiente rechazado: recipiente que no cumple con los requisitos de las pruebas.
3.33 Recipiente sin forro; recipiente desprovisto de forro y que consiste Gnicamente de un embobinado de material compuesto.

3.34 Recipiente totalmente recubierto: recipiente reforzado con un recubrimiento para soportar los esfuerzos tangenciales y
longitudinales.

3.35 Recubrimiento: fibras y matriz tomadas en conjunto como una unidad combinada.
3.36 Tara: peso que corresponde al recipiente.
3.37 Temperatura ambiente; temperatura del entorno que varia entre los 10 °C y los 35 °C solo para proposito de las pruebas.

3.38 Termofijo: tipo de polimero que una vez fraguados o curados por aplicacion de calor o por medios quimicos, se transforman en
un producto sustancialmente infusible e insoluble.

3.39 Termoptastico: tipo de polimero que por efecto del calor permanecen en un estado viscoso o fluido y al enfriarse permanecer con
la forma que se pretendia obtener. Esta propiedad es utilizada para dar !a forma deseada a estos materiales por medio de
moldes.

3.40 Usuario Final: la persona que adquiere GLP para su propio consumo.

Pag. 4 de 40



PROYECTO FINAL NOM-011-SESH-SECFI-2008

3.41 Vaivula: mecanismo que se integra por una valvula de carga y descarga y una valvula de seguridad, que puede contar o no

contar con un dispositive de méximo llenado y en su caso una vélvula de no retroceso. Puede ser de acoplamiento directo o
indirecto.

Clasificacién

Los recipientes motivo de este Proyecto de Norma de acuerdo a sus materiales y tecnologia de fabricacion se clasifican en las
siguientes clases y tipos:

Clase |. Recipientes transportables de acero microaleado que pueden ser de los tipos:

TIPO A.- Comun: el que consta de un cuerpe con una seccién cilindrica y dos casquetes, medio cople, cuello protector, base de
sustentacion (Ver figura 4.1}

TIPO B.- Semicapsulado: el que consta de dos piezas semicapsuladas soldadas circunferencialmente, medio cople, cuello
protector, base de sustentacion (Ver figura 4.2)

TIPO C.- Especiales: Todos aquellos recipientes Clase | no contemplados en la tabla 6.2 de este Proyecto de Norma, con
capacidad maxima de 45 Kg.

Clase |l. Recipientes transportables de acero inoxidable.
Tipo A.- Con soldadura longitudinal
Tipo B.- Sin soldadura longitudinal
Clase lll. Recipientes transportables de materiales compuestos de envoltura completa que pueden ser de los tipos:
TIPO A - Con forro metélico
TIPO B — Con forro no metalico
TIPO C - Sin forro
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Figura 4.2: Recipiente para GLP Clase | - Tipo B Semicapsulado
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5. Especificaciones generales de disefio
Para todas las clases y tipos de recipientes transportables para contener GLP se aplicara 1o siguiente:

5.1 Los productos utilizados para la fabricacién de estos recipientes deben cumplir con las Normas Oficiales Mexicanas, en caso de
no existir Norma Oficial Mexicana, se estara a lo dispuesto con lo establecido en el Articulo 53 de fa Ley Federal sobre
Metrologia y Proyecto de Normalizacion.

5.2 Presién de disefio: los recipientes deben diseRarse para contener propano, con una presion de disefio (Py) no menor a 1,65 MPa
manométricos (16,98 kgf/cm2 manométricos), que corresponde a la presion de vapor de este hidrocarburo @ una temperatura
de disefio {T,) de 50° C y considerando un cociente de la resistencia a la tensién minima del material usado dividido por el
esfuerzo méximo permisible en las paredes del recipiente (factor de seguridad) no menor de 4.

53 Capacidad volumétrica: el nivel de maximo llenado permisible en GLP debe ser del 42% del peso correspondiente a la capacidad
en agua del recipiente.

Especificaciones de los recipientes Clase | de acero microaleado.

6.1 Especificaciones de los materiales
Los materiales de construccién para la seccién cilindrica y los casquetes superior e inferior deben ser de acero microaleado y
todas las partes y secciones soldadas deben ser de un material compatible con el material del recipiente.

6.2 Especificaciones de Construccion — Recipientes Tipo A (Comun).

6.2.1  Cuerpo: la construccién del cuerpo debe ser en cada una de sus partes,

6.2.1.1  Seccion cilindrica. (Ver figura 4.1}

6.2.1.1.1 Unidn longitudinal de la lamina.

La unién longitudinal de la lamina usada en la fabricacion de a seccién cilindrica debe ser a tope, con un desalineamiento maximo
permisible enire las dos superficies de 1/8 del espesor de la lamina o 0,80 mm, lo que sea menaor.

6.2.1.1.2 Unidn de casquetes a seccién cilindrica.

La unién de seccién cilindrica con los casquetes debe contar con bayoneta que permita un traslape de longitud minima de 4 veces el
espesor nominal de la lamina.

6.2.1.2 Casquetes superior e inferior

Deben ser de forma semieliptica con relacién de ejes de 2:1, o semiesférica y un faldon recto de 13 mm de altura como minimo (Ver
figura 6.1).

e

5

A) CASQUETE SEMIELIPTICO

e: es el espesor del material

H: es la profundidad de la semielipse
h: s la longitud del faldén

R: e5 el radio de fa semiesfera

D es el didmetro exterior del casquete

B) CASQUETE SEMIESFERICO

Figura 6.1: Tipos de casquetes (tapas) Recipientes Clase |
6.2.1.3  Medio cople.
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Debe ser de acero con un por ciento méaximo en peso de 0,25 de carbone y 1,25 de manganeso.

La parte superior del cuello puede ser conica o cilindrica. Debe contar con un orificio concéntrico gue presente una rosca hembra
conica para cuerda macho tipo N.P.T. de 19 mm (3/4") y estar soldada en el centro del casquete superior. Para las dimensiones del
medio cople ver la figura 6.2

| $=410

I
copges
1
]
1
1 . 4 3
[ —t 32
i -t
I " ]
SECCION A-AY \ posca 19 %) NPT SECCIONB-B Rosca 19 (%) NPT
4 hilos por pulg. por puig.
contra verificador (+/- 1 hilo) confra verificador (/- 1 hilo)
MEDIO COPLE RECTO MEDIC COPLE CONICO

Acotaciones en mm

Todas las dimensiones son
excepto cuando

se indiquen tolerancias.
Excentricidad méax. +/- 0,2

Figura 6.2: Medio cople para recipientes portétiles

6.2.1.3.1 Concentricidad del medio cople.
El eje de la rosca debe ser concéntrico al eje del recipiente, con folerancia de 2,5 mm. (Ver figura 5.3).

6.2.1.3.2 Desviacidn de rosca del medio cople.
La desviacién maxima del eje del recipiente con el eje de la rosca del medio cople sera de 0,1745 Rad (10°). (Ver figura 5.3).
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E.JE DE RECIPIENTE

\EJE OE ROSCA

LA DESVIACION MAXIMA
PERMITIDA ES EN UN '
RADIO DE 2.6 mm ]

=25

CONCENTRICIDAD DEL EJE DE LA ROSCA

10" MAXIMA
DESVIACION

/F"'\ r\ EJE DE ! PROTECTOR
M MEDIO
RECIPIENTE
e DE_ v coP
ROSCA ,

TAPA

DESVIACION DEL EJE DE LA ROSCA
CON EL EJE DEL RECIPIENTE

Figura 6.3: Concentricidad y desviacion del medio cople con el recipiente

6.2.1.3.3 Caracteristicas de la rosca del medio cople:

a) Diametro Nominal 19 mm
b) Hilos por 25,4 mm 14
c¢) Conicidad 6,25 cm/m
Tabla 6.1
Dimensiones exteriores del medio cople en mm en recipientes Clase |
Parte Alturas minimas Diametro exterior minimo
Cénico Cilindrico Cénico Cilindrico
Guia 3 3 32 32
Cuello 3 11,6 41 --
Conjunt 14,5 14,5 41 M
o

6.2.2 Cuello protector

6.2.21 Debe ser de forma cilindrica con un rebordeado en su parie superior realizado a 3,1416 Rad. (180°) como minimo y un
diametro de 3 veces el espesor de la lamina. El diametro exterior del cuello protector debe ser 200 mm + 10 mm (Ver figura
4) y un cierre de 3 puntos de soldadura como minimo. Su aftura debe permitir un libramiento minimo de 30 mm entre la
parte superior del cuello y del volante de la vatvula abierta. Debe tener un corte limpio, sin rebaba ni filos cortantes. Debe
presentar dos ventanas diameiralmente opuestas. El area de cada una de ellas no debe ser mayor de un rectangulo de 110 X
150 mm ni menor que la de un circulo de 95 mm de diametro. (Ver figura 6.4).
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]
!
v

200 mm +- 10

150 max.

Angulo de
engargolado 180°

minimo
Didgmstro I
95 min. r
H o
¥

J LM NOTAS:

. e; es el espesor de 1a lamina
VISTA A-A Acolaciones en mm

10 min.

Figura 6.4: Cuello protector
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F Y
v

150 max.
] ’I « 28
Angulo de
engargolado 186°
minime
Diémetro [ ——— |
95 min.
s o
=

J LM NOTAS:

e es el espesol de la ldmina
V|STA AA Acotaciones en mm

10 min.

Figura 6.4/1 Alternativas de cuello protector para recipientes con capacidad hasta 15 kg.

Debe tener cuatro orificios semicirculares o rectangulares con un didmetro de aproximadamente 19 mm, equidistantes entre
sf y @ 0,785 Rad. (45°) de los ejes verticales que pasan por la ventana, estando los centros de los didmetros localizados en
la circunferencia de contacto con el casquete superior del recipiente.

El tado superior de cada ventana debe presentar un doblez con grosor minimo de 3 veces el espesor nominal de la lamina
utilizada, hacia el interior del protector.

El cuello debe quedar fijo y con su eje concéntrico al del recipiente por medio de cuatro cordones de soldadura de 40 mm
de fongitud como minimo, equidistantes entre si. {(Ver figura 4.1).

Base de sustentacion.

Parte cilindrica rebordeada en su interior a 3,1416 Rad. (180°) como minimo y un didmetro de 3 veces el espesor de la
lamina, con cierre a base de soldadura total. Su diametro exterior debe ser de acuerdo con las dimensiones de la tabla 2 y su
aitura debe permitir un libramiento de 35 mm como minimo, entre la parte inferior del casquete y el extremo inferior de dicha
base. (Ver figuras 4.1 y 6.5).

Debe tener cuatro orificios semicirculares de 19 mm de diametro como minimo, a 1,57 rads de distancia entre si con una
tolerancia de £ 3,0 %, estando los centros de los didmetros localizados en la circunferencia de contacto con el casquete
inferior del recipiente.

La base de sustentacién debe quedar fijada al casquete inferior con su eje concéntrico al recipiente, por medio de cuatro
cordones de soldadura de 55 £ 5 mm, uno de ellos debe formar una T con soldadura vertical. Para desagiie puede tener 4
orificios equidistantes entre si, en la parte inferior de la base de sustentacion.
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Figura 6.5: Base de sustentacién
6.3 Especificaciones de construccién de los recipientes Tipo 8 (Semicapsulado).

63.1 Cuerpo: el cuerpo debe estar constituido por dos semicapsulas cilindricas, teniendo un extremo de forma semieliptica con
retacién de ejes de 2:1, o semiesférica, debiendo seldarse circunferencialmente con bayonela y traslape de longitud minima
de 4 veces el espesor nominal de la ldmina.

6.3.2  Aditamentos.
El medio cople, el cuello protector y la base de sustentaci6n, deben ser de acuerdo con las condiciones sefialadas para el
Tipo A. (Véase figura 4.2).

6.4 Especificaciones de construccion de los recipientes Tipe C (Especiales).

Los recipientes especiales Tipo C, pueden contar con caracteristicas diferentes en cuanto a dimensiones, base de
sustentacién, cuello protector, y tara contra lo establecide para los recipientes Comunes (lipo A} y Semicapsulados (tipe B).

6.5 Espesorde pared
Para didmalros superiores a 152 mm, el espesor minimo del cuerpo debe ser de 1,98 mm (0,078"), calculandose de acuerdo a:

6.5.1 Para recipientes formados por dos casquetes y una seccidn cilindrica:
s P03 D2+04 d?) _D SE -13 Ph
e it o t=—1t | —h
E(D* -d*) 2 SE +0,4 Py
6,52  Para recipientes semicapsulados:
Ph(1,30% +0,4d%)
S
o2 -d
Donde:
ay S esel esfuerzo de la pared en MPa.
b} P eslapresién maxima de disefic en MPa.
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c} Ph es la presién de prueba hidrostatica (2P).

d} D esel didMetro exterior en mm.

€) t eselespesor del material (D - d)/2.

f) d esel didmetro interior en mm.

q) E es laeficiencia de fa junta longitudinal,

h) Eficiencia 1,00 es 100% radiografiade.

i) Eficiencia 0,90 es con radiografiado selectivo, 1 de cada 50.
J)] Eficiencia 0,75 es sin radiografiado.

6.53 Elespesor debe ser tal que el esfuerzo de la pared no exceda al valor de 50% de la minima resistencia a la tensin del
material determinado como se indica en la NMX-B-172-1988: 242,64 MPa (2 460,85 kgficm?2).

85.4  En adicion a lo anterior y para recipientes con espesor del cuerpo menor a 2,54 mm, la relacién de 'a longitud tangencial con
el didmetro exterior no debe exceder de 4:1.

665 Elespesorde los casqueles debe ser como minimo el 90% del espesor de la lamina del cuerpo.
6.6 Capacidad y dimensiones.

Tabla 6.2
Capacidad y dimensiones para recipientes Clase | tipos Ay B
Capacidad Capacidad Diametro exterior Didmetro exterior de base de
nominal en volumétrica del recipiente en mm sustentacién en mm
kg interna en dm3
Minima | M&xima | Minimo Méaximo Minime Méaximo

45 102,0 108,0 3584 3750 339,0 349.0

30 68,0 73,0 2970 31,0 280,0 290,0

20 45,0 48,0 2970 3110 280,0 2900

10 23,0 24,0 297,0 3110 280,0 250,0

6.7 Peso: el peso de los recipientes, incluyendo su vélvula y accesorios, debe estar de acuerdo con la tabla 5.3.
Tabla 6.3 Peso para los recipientes Clase | tipos Ay B

Capacidad nominal en Peso del recipiente Tolerancia
kg en kg
45 33.8 + 2%
30 26,60 2%
20 19,40 +2%
10 1,3 +2%

6.7.1 Para los recipientes Clase | fabricados bajo este Proyecto de Norma Oficial Mexicana, con capacidad nominal de 20y 30 kg
que lleven colocado anillo metélico compen sador de pese del recipiente, éste puede estar conformado de una o dos piezas,
el cual debe ir soldado en e! interior de la base de jsustentacion}

6.8 Especificaciones de la lamina.

6.8.1 La lamina utilizada en la fabricacién de la seccién cilindrica, casquetes o semicapsulas, debe cumplir con lo que especifican
las tablas 6.4, 6.5, 6.8 y 6.7 de este Proyecto de Norma y con la NMX-B-266-1989.

6.82  Elcuello protector y la base de sustentacién deb en ser fabricados en lamina de acero al carbono.

6.8.3  La composicién quimica y propiedade s mecanicas de 1a lamina deber&n comprobarse mediante el certificado de origen de la
lamina.

6.8.4  Elespesorde lalamina de [0s cas quates debe ser como minimo el 90% del espesor de la lamina del cuerpo, pudiendo existir
una diferencia maxima del 10% en ¢! espesor contra lo indicado en la tabla 6.4, no pudiendo ser inferior el espesor de la
placaa 1,81 mm.
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Tabla 6.4
Espesores minimos de [&mina-en mm para los recipientes Clasa | -~ -
Capacidad en 10,20y 30 45
kg
Tipo de Aceroal | Acero al carbono. | Acero al carbono | Acero al
lamina carbone microaleado carbono
microaleado
Seccién 2,12 No 2,46 No
cilindrica
Casquetes 2,12 No 2,46 No
Semicapsula 212 No 2,48 No
Base de 246 2,486
sustentacion
Cuello 212 212
protector
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Tablaé.5
Especificaciones de propigdades mecanicasy composicién de aceros par.a recipientes Clase |
Tipe 2 Tipe 3 Tipo 4 Tipo 5 Tipo 6 Tipo 7
(SA-414C) | (SA-414D) | (SA—414E) | (SA414F)) (SA-414 G) (SA-455)
Tensién (MPa) 380-480 410-520 450-500 | 380-480 515-855 570-725
Cedencia min. (MPa) 230 240 260 230 260 345
Elong. min. en 200 mm 16 14 12 10 10 18
(%)
Elong. min. en 50 mm 20 18 18 14 14 2
(%)
Carbono (% méx,) Colada 0,25 0,25 0,27 0,31 0,31 0,25
Producta 0,25 0,25 0,25 0,25 0,33 0,29
Manganeso (%) Colada 0,50-0,80| 0,80-1,20| 0,80 -1,20 0.1.82(:)— 0,85-1,35 1,00-1,50
Products| %45~ 095 070-1.20[ 0,70 -1,20 oi'rgo— 0,79-1,35 0,92.1,62
Fésforo (% méx) Colada 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035
Producto 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035
Azufre (% méx.) Colada 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035
Producte 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035
Sificio (%) Colada 040 max. | 040 max. | 040 max. | 0,40 méx. 0,40 max. 0,15-0,50
Producto | 045 max. | 045 max. | 0,45 méx. | 0,45 max. 0,45 max, 0,13-0,55
Cobre (% méx) Colada 0.38
Producto 0,38
Niquel (% méx.) Colada 025
Producto 0.28
Cromo (% méx,) Colada 0,25
Producto 0,29
Molibdeno (% maxy | Coieda 008
Producto 0,09
Vanadio (% méx) Colada . 008
Producto 0,09

* Cuande el silicio es mayor que 0,10% en colada, el contenide maximo da carbono debe ser de 0,28%.

Tabla 6.6
Composicién quimica de la ldmina microaleada para recipientes Clase |
Composicién quimica Porcentaje Porcentaje
de anélisis de colada de andlisis de la [Amina

Carbono 0,24 maximo 0,26 maximo
Manganeso 0,50 /1,00 0,45/1,05
Fésforo 0,04 maximo 0,05 maxime
Azufre 0,05 maximo 0,05 maximo
Silicio 0,30 maximo 0,45 maximo

Niobio 0,01 /0,04 0,01 /0,045

a) Se puede sustituir el niobie por vanadio con intervalo de 0,01 /0,05 para el andlisis de colada y 9,01 / 0,055 en el andlisis
de producto.
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b) Se permite la combinacién de Niobio y Vanadio siempre y cuando el minimo sea 0,01 y no excedan de 0,055 maximo
tanto para el anlisis de colada como para el andlisis de products.
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685 Los siguientes elementos pue den estar presentes-en el acero de la lamina microalead a, siempre y cuando no excedan | 0s
valores indicados a continuacion:

PR AR LI L P

Cobre 0,05 %
Niquel 0,03 %
Cromo 0.03 %
Molibdeno 0,01 %
Zinc 0,01 %
Aluminio 0,07 %

a) No se permite agregar otros elementos par a obtener efectos de aleacién.
b} El tamafo del grang ferr itico debe ser 6 0 mas fing.

6.86  Lacomprobacion de las especificaciones quimicas y mecanicas establecidas en las tablas 6.5y 6 .6 de este Proyecto de
Norma se hara mediante el certificado correspondiente a la lamina para recipientes.

6.8.7 Lalaémina microaleada debe cumplir con los requisitos mecanico s siguientes:
Tabla 6.7

Requisitos mecanicos para la lamina microaleada del recipiente Clase |

Resistencia a la tensién minima Resistencia de fluencia mihima Alargamiento minimo en
MPa (kgffmm?) MPa (kgtfmm?) 50,8 mm de longitud
calibrada
420 (42,9) 283 (28,8) 20 %

6.8.8 Métodos de apli cacion de soldadura: deben ser los que se especifican en la Tabla 6.8, siendo los cordones de las costuras
continuos v sin defectos (socavados, rebordes, porosidades o salpicaduras).
Tabla 6.8
Métodos de soldadura para los recipientes Clase |

Parte del recipie nte Método de aplicacion
Seccién cilindrica, casquetes y Automdtico o semiautomatico
semicapsulas.

Medio cople, cuello protector y Automético, semiautomatico
base de sustentacién. o manual

6.9 Calificacién de procedimientos de soldadura.

6.9.1 Los procedimientos de soldadura empleados en la fabricacién del recipiente deben ser previamente calificades por medio de
pruebas de resistencia a la tension y doblez como se indica en la NMX-H-7-1978,

6.9.2  Para la calificacién del procedimiento de soldadu ra se debe tomar y probar las probetas de los cordones de soldadura
conforme se indica en la figura 6.8 de este Proyecto de Norma .

6.9.3  Revisién de las especificaciones de procedimiento de soldadura (EPS).
Las EPS deben ser revisadas y recalificadas cuando haya un cambio en las sigu ientes variables esenciales:

a) Un cambio en las especificaciones de uno o los dos m aleriales base a ser soldados.

b) Uncambio en el material de aporte.

¢} Un cambio en la composicion o tipo de fundente utilizado, en arco eléctico sumergido.

d} Otra posicién de soldar diferente a la calificada.

€) Undecremento de 27,8 K ¢ 27,8 C o més, en la temperatura minima de precalentamiento espe cificada.
f) Uncambio en latemperatura de! tratamiento térmico y/o rango del tiempo de ciclo.

g) Laomisién o adicién de un respaldo en un cord6n de soldadura a tope.

h) Uncambio de pasadas multiples por lado a una pasada (n ica por lado.

i} Uncambio de un arco simple a arcos multiples o viceversa.

i} Uncambio de un tipo de gas de soldar a otro, o un cambio en la com posicién del gas utilizado, del 15 % o mayor.
k) La recalificacién no es requerida para un cambio en el tamario de particula del funde nte.
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Figura 6.8: Extraccion de probetas de prueba

6.94  Calificacion de soldad ores.

6941 Los soldadores y cperadores de maquinas de soldar que se empleen en el proceso de soldadura dei recipiente, deben ser
calificados mediante pruebas de tensién y doblez , como se indica en la NMX-H-7-1978 o mediante examen 5 adiografico
efectuado como se indica en la NMX-B-86-1991. Si la calificacién se efectiia mediante examen r adiografico de la soldadura,
debe cumplirse con los criterios establecidos en los resultados del método de prueba de radicgrafiado comrespendiente.

6.9.4.2 Para la calificacion de soldadores y operadores de maquinas de soldar, se debe temar y probar las probetas de [os
cordones de soldadura conforme se indica en la figura 6.8 de este Proyecto de Norma.

6943 la calificacidn de los soldadores y operadores de maquinas de soldar debe ser efectuada cuando:
a) Ocurre un cambio en algun a de las variables esenciales de las EPS.

b) El operador no estuvo soldando durante un periodo de tres meses o més, o estuvo soldando en otro proceso por seis
meses o Mas.

¢} Siel jefe de Control de Calidad tuviera razén para dudar de 1a habilidad del oper ador de la maquina de soldar.

695 Cordones de soldadura: 1os cordones de soldadura reparados o no, deben cumplir con |as siguientes condiciones:
a) Sin sccavados, rebordes, porosidades o chisporrotes en las orillas del corddn.

b) Altura de |a corona de 0,8 a 3,2 mm.

¢} Ancho maximo del cordon de 12,7 mm.

d) La soldadura de unién a tope debe tener penetracién total.
6.9.6 Reparacion de los recipientes durante su fabricacion.

6.9.6.1  Reparacion sin relevado de esfuerzos.
Los recipientes pueden ser reparados sin volverse a relevar de esfuerzos en las siguientes condiciones:
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a) Cuando la longitud de la reparacion del cordén de soldadura no exceda de 40 mm en la junta longitudinal, en cualquiera
de las circulares o en las intersecciones de ambas.

b) Cuando la longitud de la repar acion del cordén de soldadura no exceda de 10 mm en la soldadura de | medio cople.

¢) Elnamero total de reparaciones por recipiente no debe exceder de 3, con una separacién minima de 10 mm entre una y
ofra.
6.9.6.2 Reparacién que requiere relevado de esfuerzes.

Los recipientes que tengan defectos mayores a los especificados en el numer al anterior, podran repararse siempre y cuando se
remuevan todos los defectos de soldadura y sean sometidos al proce so de relevado de esfuerzos, asi como a la prueba de
hermeticidad por e! procedimiento hidrostatice y/o neumdtico.

6.10 Relevado de esfuerzos residuales.

8.10.1 Al terminar con los pr ocesos de soldadura, |os recipientes deben someterse a un tratamiento térmico para eliminar los
esfuerzos residuales, éste se lleva a cabo en un hor ne con graficador de temperaturas, elevando la temperatura de los
recipientes hasta 898 K 26 K (625°C + 25°C), la cual debe mantenarse durante 7 minutos como minimo, el enfriamiento de
los recipientes debe ser al aire quieto, hasta alcanzar cuando menos una temperatura de 493° K (220°C).

6.10.2 Elrelevado de esfuerzos residuales se debe comprobar mediante las graficas del termégrafo del horno.
6.11 Acabadg.

6.11.1 Superficie: los recipientes deben presentar una super ficie lisa, uniforme y exenta de abolladuras, pliegues, grietas, aristas o
rebabas, asi como de chisporroteo de soldadura o exceso de sellador.

6.11.1.1 Preparacién de superficie: la superficie de los recipientes Clase | sujetos a este Proyecto de Norma debe someterse a un
proceso de limpieza con granalla o fosfatizado.

6.11.2 Recubrimiento de pintura: los recipientes deben recubrirse en su totalidad con una cap a de pintura en polve hom eable, tipo
poliéster, aplicada electrostaticamente, con espesores de 50 a 200 micrémetros, y para los interiores del cuallo protector y de
la base de sustentacién de 50 a 200 micrémetros, dando una resistencia minima al inte mperismo de 350 horas a la luz
ultravicleta y de 350 horas a la corrosién en niebla salina.

6.11.21 Reparaciones a la pintura en el proceso de fabricacién.

6.11.2.1.1 Reparaciones menores a la pintura.

Los recipientes con pequerios raspones o rayones, pueden ser reparados con esmalte anticor rosivo liguido de secado al aire, cuyo
color, tono y adherencia se asemejen a la plntura original .

6.11.2.1.2 Reparaciones mayores a la pintura.

Los recipientes con pintura tierna, quebradiza, adherencia pobre, oxidaciones por falta de pintura o espesor mener a 50 micrémetros,
deben ser repintados compl etamente y horeados, quitando la valvula del medio cople.

6.12 Instalacién de la vaivula.

La vélvula debe instatarse al recipiente aplican do seltador para su roscado, utilizando una herramienta que no maltrate la vélvula en el
momento de su apriete. Debe inspeccionarse visualmente la orientacion de la vélvula para asegurar que permita su operacion, asi
como el que la valvula de seguridad y conexion de salida no se encuentren golpe adas o deformadas.

6.12.1 Torque de la valvula.

El apriete debe ser como minimo de 113 N-m (1,14 kgf-cm). Una vez logrado este par se debe continuar el roscado hasta orientar su
conexion de salida al centro de una de las ventanas del cuello protector. El par maximo permisible sera de 226 N-m (2,28 kgf-cm).

6.12.2 Debe inspeccionarse visualmente la orientacidn de la vélvula para asegurar que permita su operacién, asi como el que la
vilvula de seguridad y conexién de salida no se encuentren golpeadas o deformadas. Esto se comprobaré durante el proceso
de fabricacién.

6.12.3 Sellador de la valvuia.

6.12.3.1 Lacuerda de acoplamiento de ta vélvula debera contar con un Sellador y su eficiencia se valora mediante la prueba final de
hemeticidad.

6.12.3.2 Elsellador utilizado en la unién de la rosca macho de Ia valvula con el medio cople del recipiente debe mantener el cierre
hermético de la rosca.

6.12.3.3 Queda prohibido el uso de pasta de litargirio y glicerina o pintura como sellador.

6.13 Caducidad del recipiente: los recipientes Clase | en todos sus tipos, fabricados bajo este proyecto de Proyecto de Norma Oficial
Mexicana, tendran una vida Ofil méxima de 12 afios a partir de su fecha de fabricacién, al término de [a cual deben ser relirados
del servicio e inutilizados.
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Especificaciones de los recipientes Clase Il de acero inoxidable.

Especificaciones de los materiales B . .
Los materiales de construccién para la seccidn cilindrica y lo$ casquetes superior e inferior deben ser de acero inoxidable y todas

las partes y secciones soldadas deben ser de un material compatible con el material del recipiente.
7.2 Disefio

7.21

7286
727
728

Para la certificacién de disefio se debe proporcionar uno o més planos completamente ac otados de las dimen siones del
recipiente terminado y de cada uno de sus componentes incluyendo la valvuta. Se debe incluir tolerancias en todas las
medidas, entre ellas la ov alizacion y la rectitud.

Los planos deben llevar la especificacion de composicién de los materiales, las propiedades mecénicas de los mismos y el
modelo del refuerzo.

Se puede acom pafiar los planos con la memoria técnica cor respondiente que contenga fos datos r elativos a los requisitos de
disefio.

Peso: el peso de los recipientes (tara), incluyendo su vélvula, se debe reportar en las especificaciones del certificado del
producto y en el plano de disefo.

Capacidad volumétrica: ademas de lo establecido en el numeral anter ior los recipientes deberan cumplir con lo establecido en
el numeral 5.3 del presente Proyecto de Norma.

El célculo del espesor de pared de las partes sometidas a presién debe estar basado en el limite elastico del material.
Para efectos de célculo, et valor limite elastico Ry esta limitado a un maximo de 0,85 R,

Debe prepararse un plano que muestre todas las dimension es incluyendo memoria técnica con las especificaciones de los
materiales.

7.3 Espesor de la seccion cilindrica
El espesor de la pared (S) de la seccion cilindrica no pueda sar menar a:

s

Pax D

{15 x Ro x J}) + P4

En donde:
S = Espeser minimo calculado de la seccién cilindrica en milimetros

D = Didmetro exterior del recipiente de acuerdo a las especificaciones del fabricante y el plano de disefio.

J = Factor de reduccidn de esfuerzos

Ro = Valor minimo del limite eldstico garantizado por el fabricante del recipiente para el producte terminado, en newtens por
milimetro cuadrado.

7.31

Factor de reduccion de esfuerzos: el factor J a utilizar en la férmuta del numeral 6.4 correspondera a,
a) Para botellas con so /dadura longitudinal J = 0,9

b) Para recipientes sin scldadura longitudinal J=1,0

7.4 Disefo de los casquetes inferiores toriesféricos y semielipsoidales respecto a la presién

741

La forma y disedio de! cas quete inferior debe cumplir con:
a} Para casquetes toriesféricos R <D r>0,1 D; h>48 (ver Figura 7.1}

b) Para casquetes semielipsoidales H> 0,1920 ; h>45 (ver Figura 7.1}

En donde:
R = Radic de abomba do interior del casqu ete inferior, en milimetros.

D = Didmetro exterior del recipiente de acuerdo con las especificaciones y planc de disefo del fabricante (Véase Figura 7.1), en
milimetros.

r = Radio interior del codo del casquete inferior, en milimetros.

h = Altura en milimetros, de la parte convexa del casquete inferior. (Véase Figura 7.1)

S = Espesor minimo calculado del casquete inferior del recipiente, en milimetros.

742

El espesor de la pared del casquete inferior no puede ser menor a:
PixDxC
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§=—
(18X R} + Py

En donde:

D = Dismetro exterior del recipiente de acuerdo con el planc de disefio (véase la Figura 6.1), en milimetros.

G = Factor de forma para casq uetes inferiores (véase la Tabla 6.1 y la Figura 6.2)

® Casquete inferior toriesférico

@ Casquete inferior semielipsoidal

NOTA - Para fondos toriesféricos la altura H se puede caleular utilizando la formula:
H=(R+8)- N[R+8) —g]x[(R+S)+2Q—2(r+S)]

Figura 7.1 Casquetes inferiores cncavos respecto a la presion

7.4.3  Elespesorde pared (S) no puede ser inferior a:
PaxDxC

Sz —M8M8M8M8—

(15 x Ro} + Py

En esta formula C es el factor de forma cuyo valor depende de la relacion H/D, en donde H es la altura exterior, en milimetros, de
la parte cilindrica del fond o (Véase la Figura 7.1). El valor de C se obtiene de |a Figura 7.2 y de la Tabla 7.1 o de la Figura 7.3
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Figura 7.3 - Valores del factor de forma C para H/D comprendida entre 0,25 y 0.5

Pag. 23 de 40



PROYECTO FINAL NOM-011-SESH-SECF-2008

Tabta 7.1 Relacion entre H/D y el factor de Forma C

"~ HD c " HD c
0,25 1,000 0,38 0,612
0,26 0,931 0,30 0,604
0,27 0,885 0,40 0,596
0,28 0,845 0,41 0,588
0,20 0,809 0,42 0,581
0,30 0,775 0,43 0,576
0,31 0,743 0,44 0,572
0,32 0,713 0,45 0,570
0,33 0,687 0,46 0,568
0,34 0,667 0,47 0,566
0,35 0,649 0,48 0,565
0,36 0,633 0,49 0,564
0,37 0,621 0,50 0,564
Ib_.IOTf\ — Se pueden obtener v alores intermedios per interpolacién
ineal.

7.5 Casquetes de otras formas

Se pueden utilizar fondos de formas distintas de las indicadas en el numeral 7.5, siempre que se demuestre la adecuacion de su
disefio mediante la prueba de fatiga o el andlisis de esfuerzos adecuado.

7.6 Disefio de aperturas

761
782
783
764

La posicién de todas las aperturas debe estar limitada al casquete inferior del recipiente.

Todas las aperturas del recipiente debe reforzar se mediante un cuello protector de la valvula fijado media nte soldadura.
Las soldaduras de las aperturas deben estar separadas de las uniones circunferenciales.

Las aperturas de los recipientes terminados deben t ener instalada una vélvula.

7.7 Construccién y manufactura

771

772

773
7.7.31

7.73.2

7733

Lamina.

La composicién quimica y propiedades mecanicas de la ldmina deberdn comprobarse mediante el certificado de origen de la
Iamina.

Chapas y partes estampadas

El fabricante debe asegurarse de que las partes sometidas a presion de los recipientes metdlicos Clase |l sean de calidad
uniforme y estén exentas de defectos visibles que pudieran afectar la integridad del recipiente.

Uniones soldadas

El soldado de las uniones longitudinales y circunferenciales debe ser un proceso totalmente mecanizado o autom atico con
objeto de proporcionar soldaduras uniformes y reproducibles.

No debe haber mas de una unién lon gitudinal, que debe ser sol dada a tope, no pudiendo ser esta soldadura de tipo
bordoneado. En las soldaduras longitudinales no deben utilizarse band as de soporte permanenies.

No debe haber mas de dos unicne s circunferenciales, que deben ser soldaduras a tope con un miembro desplazado para
formar una banda de soporte integrada, es decir, soldaduras de tipo bordeneado. (Ver Figura 7.4)
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Figura 7.4 llustracién de una unidn circunferencial soldada a tope con bordeneado tipico

Métodos de apli cacién de soldadura: el soldago de las uniones longitudinales y circunferenciates debe ser una de los que se
especifican en la Tabla 7.2, siendo fos cordones de las costuras continuos y sin defectos (socavados, rebordes, porosidades
o salpicaduras), evitando en el caso del acero inoxidabl e la contaminacién con otros materiales de fabricacion.
Tabla 7.2
Métodos de soldadura para los recipientes Clase Il

Parte del recipie nte Método de aplicacién
Seccidn cillndrica, casquetes y Automético 0 semiautomatico
semicapsulas.

Medic cople, cuello protector y Automatico, semiautomatico
base de su stentacion. o manual

Calificacion de procedimientos de soldadura.

Los procedimientos de soldadura empleados en la fabricacitn del recipiente deben ser previamente calificados por medio de
pruebas de resistencia a la tensién como se indica en la NMX-H-7-1978.

Para la calificacién del procedimiento de soldadura se debe tomar y probar las probetas de los cordones de soldadura
conforme se indica en la figura 7.8 de este Proyecto de Norma .

Revision de las especificaciones de procedimiento de soldadura {(EPS).
Las EPS deben ser revisadas y recalificadas cuando haya un cambio en las siguientes variables esenciales:

a) Un cambio en las especificaciones de uno o los dos materiales base a ser soldados.
b) Uncambio en el material de aporte.
¢) Uncambio en la composicion o tipo de fundente utilizado, en arco eléctrico sum ergido.
d) Oftra posicién de soldar diferente a la calificada.
e) Un decremento de 27,8 K 0 27,8 C o mas, en la temperatura minima de precalentamiento espe cificada.
fy Uncambio en la temperatura del tratamiento térmico y/o rango del tiempo de ciclo.
g) Laomigion o adicidén de un respaldo en un cordén de soldadura a tope.
h) Un cambio de pasadas miiltiples por lado a una pasada Gnica por lado.
i} Uncambio de un arco simple a arcos miltiples o viceversa.
i} Uncambio de un tipo de gas de soldar a otro, ¢ un cambio en la com posicién de! gas utilizado, del 15 % o mayor.
k) Larecalificacién no es requerida para un cambio en el tamafio de particula del funde nte.
Calificacién de soldad ores.

Los soldadores y operadores de maquinas de soldar que se empleen en el proceso de soldadura del recipiente, deben ser
calificados mediante pruebas de tension y doblez , como se indica en la NMX-H-7-1978 o mediante examen r adiogréfico
efectuado como se indica en la NMX-B-856-1991. Si la calificacion se efectia mediante examen r adiogréfico de la soldadura,
debe cumplirse con los criterios establecidos en los resultad os del método de prusba correspondiente en este proyecto de
Norma.

Para la calificacién de scldadores y operadores de maquinas de soldar, se debe tomar y probar fas probetas de los
cordones de scldadura conforme se indica en la fi gura 6.8 de este Proyecto de Norma.
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7.7.9.3  Lacalificacién de los soldadores y operadores de maquinas de soldar debe ser afectuada cvando:
a)} OQcurre un cambio-en algun a de las variables esenciales de fas EPS.

b) El operador no estuve soldando durante un periodo de tres meses o mas, o estuvo soldando en otro proceso por seis
meses 0 Mas.

c) Siel jefe de Control de Calidad tuviera razén para dudar de la habilidad del oper ador de la méaquina de soldar.
7.7.10 Cordones de soldadura; los cordones de soldadur a reparades o no, deben cumplir con Ias siguientes condiciones:

a) Sin socavados, rebordes, porosidades o chisporroteo en las orillas del cordon,

b} Altura de la corona de 0,8 a 3,2 mm.

¢} Ancho méximo del cordon de 12,7 mm.

d) Lasoldadura de unién a tope debe tener penetracidn total.

7.7.11 Chapas y partes estampadas
El fabricante debe asegurarse de que las partes sometidas a presién de los recipientes sean de calidad uniforme y estén exentas
de defectos visibles que pudieran afectar la integridad mecanica del recipiente.

7.8 Acabado.

7.8.4  Superficie: los recipientes deben presentar una super ficie lisa, uniforme y exenta de abolladuras, pliegues, grietas, aristas o
rebabas, asi como de chisperroteo de soldadura o exceso de selfador.

7.9 Tolerancias dimensionales

7.9.1  Ovalizacidn: la ovalizacién del cuerpo del recipiente debe ser limitada de manera que la difer encia entre los diametros
exleriores méximo y minimo de la misma secc ién transversal no sea superior al 1%de la media de estos diametros para
recipientes de dos piezas y al 1,5% para botellas de tres piezas.

792 Reclitud: la desviacidn maxima del cuerpo respecto a una linea recta no debe ser superior al 0,3% de la longitud del cuerpo.

7.9.3  Vericalidad: cuando un recipiente esté colocada verticaimente sobre su base, el cuerpo v el eje de la apertura superior deben
ser verticales con una desviacién méxima de 1,5°.
7.10 Accesorics no sometidos a presion
Los accesorios deben disefarse para evilar que pueda quedar agua atrapada y que permita la inspeccién externa de las
soldaduras de fijacién.
7.11 Proteccién de la valvula
La proteccion de la valvula debe formar parte integrante de! recipiente proporcionando una proteccién completa y efectiva

7.12 Instalacion de la vaivula.

La valvula debe instalarse al recipiente aplican do sellador para su roscado, utilizando una herramienta que no maltrate la valvula en el
momento de su apriete. Debe inspeccionarse visualmente |a orientacion de la vélvula para asegurar que permita su operacién, asi
como el que la valvula de seguridad y conexion de salida no se encuentren golpe adas o deformadas.

7.121 Torque de la valvula.

El apriete debe ser como minimo de 113 N-m (1,14 kgf-cm). Una vez logrado este par se debe continuar el roscado hasta orientar su
conexion de salida al centro de una de las ventanas del cuello protector. El par méximo permisible serd de 226 N-m (2,28 kgf-cm).

7.12.2 Debe inspeccionarse visualmente la orientacién de |a vélvula para asegurar que permita su operacion, asi como el que la
valvula de seguridad y conexion de salida no se encuentren golpeadas o deformadas. Esto se comprobara durante el proceso
de fabricacién.

7.12.3 Sellador de la valvula.
7.12.4 La cuerda de acoplamiento de |a valvula debera contar con un Sellador.

7.12.5 Elsellador utilizado en la unién de |a rosca macho de la valvula con el medio copl e del recipiente debe mantener el cierre
hermético de la rosca.

7.12.6 Queda prohibido el uso de pasta de litargirio y glicerina o pintura como sellador.

7.13 Tratamiento térmico

Los recipientes fabricados de acero inoxidable de acuerdo con el presente Proyecte de Norma deben ser tratades térmicamente
{Normalizados o liberados de esfuerzos).
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7.14 Caducidad del recipiente: los recipientes Clase Il en todos sus tipos, fabrica dos bajo esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana,
tendrén una vida dtil maxima de 45 aflos a partir de su fech a de fabricacion, at término de la cual deben ser retirados del servicio
e inutilizados. ) )

8. Especificaciones de los recipientes Clase Il de materiales compuestos de envoltura completa.
8.1 Disefio

811

Para la certificacién de disefio se debe proporcionar uno ¢ mas planos completamente acot ados de las dimen siones del
recipiente terminado y de cada unc de sus componentes incluyendo la valviia. Se debe incluir tolerancias en todas las
medidas, entre ellas la ov alizacién y la rectitud.

En caso de contar con forro se debe proporcionar un plano completamente acotado del fo rro, que incluya la especificacién de
los matenales y las propiedades mecéanicas de los mismos. El material del forro debe ser compatible con GLP de acuerdo con
el certificado del fabricante del mismo.

Los planos deben llevar la especificacion de composicion de los materiales, las propiedades mecanicas de los mismos y el
modelo del refuerzo.

Se puede acom pafiar los planos con la memoria técnica cor respondiente que contenga los datos r elativos a los requisitos de
disefo.

Peso: el peso de los recipientes (tara), incluyendo su valvula, se debe reportar en las especificaciones del certificado del
producto y en el plano de disefio.

Capacidad volumétrica; ademas de lo establecido en el numeral anter ior los recipientes deberdn cumplir con [o establecido en
el numeral 5.3 del presente Proyecto de Norma.

8.2 Componentes
Un recipiente para GLP fabricado de materiales compuestos totalmente recubierio esta conformade por los siguientes componentes:

a) Forro: puede ser forro metdlico, no metalico, mezcla de estos (materiales metdlicos y no metélicos), en caso de que los
recipientes no cuenten con forro, éstos se deben fabricar con dos paries unidas con un adhesivo.

b} Envoltura: reforzamiento del forro conformado por glementos compuestos devanados consistentes en fibra de vidrio, carbén
o aramida (o mezcla de los mismos) incrustados en una matriz.

¢} Cubierta externa: para todos los recipientes se debe utilizar una cubierta externa permanente para proteccidn mecanica,
fabricada de materiales termoplasticos: Esta cubierta no debe ser desmontable y debe contar con proteccién para la accién
de los rayos ultravioleta. La cubierta externa debe de proteger fa vélvula y evitar el contacto directo de la envoltura con el
piso.

d) Valvula: deberén contar con véalvula que cumpla con lo establecide en la Seccidn 9 del presente Proyecto de Proyecto de
Norma.

8.3 Especificaciones de los materiales del recipiente Clase Il

8.31
83.1.1

Forros metélicos

Los forros metalicos pueden fabricarse de los siguientes materiales y construccion:
a) Acero sin soldadura

b) Acero inoxidable sin soldadura

¢) Aleacién de aluminio sin soldadura
d} Acero sotdado

e} Acero inoxidable scldade

f) Aluminio soldado

8.3.1.1.1 Se debe especificar el material y composicion del forro metalico por medio de certificado de andlisis del fabricante,

83.1.2

estableciendo la aleacitn, nomenclatura de la aleacién, sus elementos y porcentajes. Se debe idenificar y describir
cualquier tratamiento térmico.

Propiedades mecénicas: se deben especificar y reporlar mediante certificade del fabricante las siguientes propledades
mecanicas del material para fo rros metélicos:

a) Limite de fluencia

b) Resistencia a la traccidon

¢} Alargamiento de ruptura

d} Espesor de la pared del forro
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8.3.1.3  Superficie exterior: la superficie exterior del forro debe ser homogénea, tersa y centar con un recubrimiento protector ala
corrosién estableciendo las caracteristicas del mismo mediante cer tificado del productor.

8.3.2  Forros no metélicos

8.3.21  Inserto metélico: en caso de que se util ce un inserto metélico en un forro no metdlico, el inserto debe considerarse como
parte integral del material del forro y se debe incluir en et plano de disefio incluyendo las especificaciones y las propiedades
del materiai del inserto.

8.3.2.2 Especificaciones del material: se deben especificar y reportar mediante andlisis ¢ certificad o del fabricante las siguientes
propiedades del material para forros no metalicos:

a} Densidad
b} Punto de fusidn
c) Temperatura de ignicion esp ontinea en oxigeno
d) Temperatura de transicién vitrea
e) Composicién
8.3.23  Se deben especificar las siguientes propied ades mecanicas del material del forro no metélico:
a) Limite de elongacion minima
b) Resistencia minima a la tension
¢} Elfongaciébn minima del material del inserto

8324 Elinserto metélico que sostiene fa rosca del recipiente se debe disefiar para que resista el torque necesario para acoplar la
valvula al racipiente.

8325 Disenode los extremos: el diametro exterior y el espesor del extremo del cuello del forro debe disefiarse de forma que
soporte el torque necesario para acoplar fa valvula al recipiente y fas pruebas correspondientes.

8.3.28 Anillo del cuello: cuando se utifice un anillo en el cuelio, debe ser de un material compatible con el del recipient e y debe
estar firmemente asegur ado mediante un sistema adecuado al material del forro (o al del recipiente si éste no lleva forro}, 0
al del material de refuerzo en su caso.

8.2.3  Envoltura de material compue sto
8.3.3.1  Materiales. El fabricante del recipiente debe especificar las propiedades de los materiales de la fibra y de la matriz.

8.3.32 Embobinado: se deben definir los procesos de embobinado y curado de la envoltura con el fin de garantizar una buena
repetibilidad y trazabilidad estableciendo los siguientes parametros:

a) Los porcentajes de los componentes y materiales del sistema utilizado para la matriz y sus nameros de lote
b} Los nimeros de lote de las fibras utilizadas

¢} Elnimero de haces utilizades

d) Latensién de bobin ado por haz, (de ser aplicable)

e) La velocidad de embobinado

f) Elanguloy el paso de em bobinade para cada capa

g} Lagama de temperat uras del bafio de resina (de ser aplicable)

hy ElnUmero y el orden de capas

i) El procedimiento ulilizado para obtener la impregnacion correcta (por ejemplo, embobinado himedo o
preimpregnacitny)

i} Elciclo de polimerizacion
X) Elproceso de polimerizacién (por ejemplo, ciclo térmico, ultrasénico, ultravicleta o radiacion)

8333 Enelcaso de la polimerizacién térmica se debe espe cificar la temperatura y duracion del cicle de polimerizacién del
sistema de la resina, lo cuales no deben afect ar las caracteristicas mecanicas del forro. Ademés, deben definirse las
tolerancias de la duracién del mantenimiento y de la temperatura en cada etapa del ciclo.

8.34  Recipientes sin forro: se debe especificar la composicién de los materiales compue stos y sus propiedades mecénicas de la
forma siguiente,

a) Laresistencia a la tensién
b) El méduto de tensién
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¢) El porcentaje de elon gacién
d) Latemperatura de distorsion térmica
e) La viscosidad

83.5 Recipientes sin forro de dos 0 mas componentes: para los recipientes sin forro de dos o més componentes unidos mediante
un adhesivo, se deben definir, controlar y registrar los siguientes procedimientos y pardmetros:

a) Los porcentajes de los componentes del sistema adhesivo y sus nimeros de lote correspondientes.
b) Elciclo de polimerizacién.
c) Elproceso de polimerizacién { ciclo térmico, ultrastnico, ultravicleta o radiacién).

8.3.6  Anilo del cuello: cuande un recipiente lleve un anillo en el cuello, el fabricante debe certificary garantizar que la carga axial
necesaria para retirar el anillo sea superior a 10 veces fa masa de! recipiente vacia y no inferior a 1,000 N. El par minimo para
hacer girar el anillo debe ser mayor de 100 Nm. Se deben establecer |as restricciones del par méximo.

837  Cubierta exterior: todos los recipientes Clase Il deberan contar con una cubierta exterior elaborada en polietileno de alta
densidad.

8.4 Especificaciones del recipiente terminado

8.4.1 Las especificaciones del recipiente y todos sus compon entes deben presentarse en una memoria técnica que acompafie al
plano de disefio.

84.2  El recubrimiento exterior debe formar parte integral del disefio.

8.4.3 Presiones: se deben especificar ka presién de prueba (Py), la presién de pretensado (si es el caso) y la presién minima de
ruptura para el disefio (Pr). La presion minima de ruptura debe ser al menos de dos veces la presidn de prueba (Py} y cuatro
veces la presion de diseio (Pg).

844 Cuando se utilice un inserto de metal en el exiremo de un recipiente sin forro, el plano del recipiente debe incluir la
especificacién del material y las propiedade s mecénicas del material del inserto.

845 Pretensado: puede formar parte del proceso de fabricacitn la presurizacion interior a la presion de pretensado de los
recipientes con forros metalicos. Sies éste el caso, esta operacidn debe realizarse después de la polimerizaci 6n del
compuesto para las resinas termofijas. Durante La operacién de pretensado deben registrarse los parametros siguientes:

a) La presién de pretensado;

b) Laduracién de la aplicacién de esta presion;

¢} Laexpansidn a la presién de pr etensado;

d) La expansidn permanente después del pretensado.

e) En caso de que se lleve a cabo el pretensado, hay que comprobar gue el procedimiento se ha realizado efectivamente
en todoes los recipisntes .

846 Las superficies interior y exterior del recipiente terminado no debe aparecer ningiin cuerpo extrafio visible dentro del
recipiente como resina, virutas o cualquier otro deshecho.

8.5 Caducidad del recipiente: los recipientes Clase 11l en todos sus tipos, fabricados bajo este Proyecto de Norma Oficial Mexicana,
tendran una vida Gtil maxima de 20 afios a partir de su fecha de fabricacion, al término de la cual deben ser retirados del servicio
e inutilizados.

9. Vilvula

Las valvulas utilizadas para recipientes transportables deben cumpiir con lo establecido en la NOMO016-SEDG vigente o la que la
substituya.

Métodos de prueba

Todas las especificaciones deben ser comprobadas mediante el uso de instrumentos de medicién apropiados para cada prueba y
debidamente calibrados.

10.1 Paratodas las Clases de Recipientes
10.1.1 Capacidad volumétrica
10.1.1.1 Aparatos y equipo.
a) Bascula con capacidad minima de 200 kg, con di visién minima de 0,100 kg
b) Matraz aforado de 1 dm® de capacidad.
¢) Balanza con capacidad minima de 2 kg con division minimade 1 g
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10.1.1.2 Procedimiento de prueba
a) Seleccionar un recipiente de cada lote de 500 0 menor.

b) Determinar la tara del recipiente.
¢) Lienar el recipiente con agua.
d} Con el matraz aforado y la balanza, determinar el peso espe cifico del agua.
e} Calcular por diferencia da peso el volumen de agua.
10.1.1.3 Resultados

10.1.1.3.1 Para los recipientes Clase | Acero Microaleado: debe cumplir con lo especificado en la fabla 6.2 de Capacidades y
Dimensiones de este Proyecto de Norma.

10.1.1.3.2 Para lgs recipientes Clase || de Acaro Inoxidable: 1o establecido en los numerales 7.1.4 y 7.1.6
10.1.1.3.3 Para los recipientes Clase Ill de Materiales compuestes: o establecido en los numerales 8.1.5y8.1.6

10.1.1.3.4 En caso de que no cumpla, se deben seleccionar al azar del mismo lote dos recipientes adicionales, si cualquiera de los
dos no pasa la prueba, cada recipiente del mismo lole debe ser verificado, aceptandose (nicamente aquellos que cumpian
con indicado en les numerales 10.1.1.3.1 ,10.1.1.3.2, 10.1.1.3.3 .

10.1.2 Peso

10.1.21 Aparatos y equipo.
Bascula con resolucién minima de 100 g.

10.1.2.2 Procedimiento de prueba.
Se debe tomar y tarar un recipiente de cada lote de 200 0 menor.

10.1.23 Resultados.

10.1.2.3.1 Para los recipientes Clase | Acero Microaleado: debe cumplir con lo especificado en |a tabla 8.3 de Capacidades y
Dimensiones de este Proyecto de Norma.

10.1.2.3.2 Para los recipientes Clase |l de Acero Inoxidable: |0 establecide en los numerales 7.24y7.2.5
10.1.2.3.3 Para los recipientes Clase |Il de Materiales compuestos: lo establecido en los numerales 8.1.5y 8.1.6

10.1.2.3.4 En caso de que no cumpla, se deben seleccionar al azar del mismo lote dos recipientes adicionales, si cualquiera de los
dos no pasa la prueba, cada recipiente del mismo lote debe ser verificado, aceptandose Unicamente aquellos que cumplan
con indicade en los numerales 10.1.1.3.1,10.1.1.3.2,10.1.1.33 .

10.1.3 Prueba de hermelicidad en alta presion: debe efectuarse prueba,
a) Hidrostética o,

b} Neumética,
después del relevado de esfuerzos al 100% de los recipientes fabricados.

10.1.3.1 Aparaios y equipo.
a) Dispositivo hidraulico o neumatico que proporcione una presién minima de 3,33 MPa (34,0 kgffcrnz).

b} Mandmetro con escala de 0@ 4,9 MPa (0 a 50 kgliem2).
¢) Céamara de prueba blindada, en el caso de que ésta sea neumdtica.
10.1.3.2 Procedimiento de prueba hidrostética.

El recipiente se presuriza internamente hasia llegar a 3,33 MPa (34,0 kgffcm 2y manteniéndose esta presién durante 30 segundos
como minimo para revisar las uniones.

10.1.3.3 Procedimiento de prueba neumatica.

El recipiente se coloca dentro de una camar a de prueba blindada, se eleva la presi6n interna del recip iente a 3,33 MPa (34,0 kgficm

por un tiempo minimo de 10 segundos , se reduce la presion a 1,66 MPa (17,0 kgf!cmz). retirdndose el recipiente de la camara
blindada y se sumerge en agua para r evisar
las uniones.

10.1.3.4 Resultado.
€l recipiente no debe presenta r fugas en ninguno de los dos casos: hidrostatica o neumdtica.

10.1.4 Prueba final de hermeticidad.

2
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10.1.4.1  Aparatos y equipo.

Los que sa indican en la NMX -X-14-1981.

10.1.4.2 Procedimiento de prueba.

Esta prueba debe efec tuarse al 100% de los recipientes ya envalvulados, aplicando una presidn interna de 0,68 MPaa 0,78 MPa (7.0
aBo kgflcmz), conforme se indica en la Proyecto de Norma NMX-X-14-1981.

10.1.4.3 Resultado.

El reciptente nc debe presentar fugas.

10.1.5 Prueba de expansién volumétrica y deformacién permanente méxima.

10.1.5.1  Aparatos y equipo.
Los que se indican en la NMX -X-15-1981.

10.1.5.2 Procedimienio de prueba.
Se debe seleccionar, al azar, un recipiente de cada lote de 200 0 menor y llevar a cabo la prueba conforme se indica en la NMX-X-15-
1981.
10.1.5.3 Resultado.
a) Los recipientes no deben presentar al terminar la prueba una deformacién permanente mayor al 10% del volumen de ag ua
que provoca dicha deformacién al ser sometidos a una presién hidrostética interna de 3,33 MPa (34 kgficm?), durante 30
segundos.

b} En caso de que un recipiente no pase la prueba de expansion volumétrica per manente, se deben seleccionar al azar otros
dos recipientes adicionales del mismo lote y seran sometidos a prueba. Si alguno de ellos no pasa la prueba, se debe
verificar el 100% del lote.

c) Los recipientes rechazados en esta prueba deben ser destruidos.
10.1.6 Prueba de resistencia al reventamiento.
10.1.6.1 Aparatos y equipo.
a) Disposilivo hidraulico que propoercione una presién minima de 6,63 MPa (88,0 kgf.rcmz).
b) Mandmetro con escalade0a 9,76 MPa (0 2 100 kgflcmz) como minimo.
10.1.6.2 Procedimiento de prueba.

a) Eldispositivo hidraulico de prueba, junte con el mandmetro, se acoplan al recipiente transportable y se procede a

aumentar gradualmente |a presion interna hasta alcanzar los 6,83 MPa (68,0 kglicm 2), manteniéndola durante 30
segundos como minimo.

b) Esta prueba debe efectuarse a un recipiente seleccionado al azar de cada 500 recipientes fabricados. Esta prueba no
aplica para recipientes tipo B (semicapsulados) y tipo C (especiale s) que sean semicapsulados.

¢} Encasode que un recipiente seleccionado de un lote no pase |a prugba de resistencia al reventamiento, se debe

seteccionar al azar dos recipientes adicionales del mismo lote y deben ser sometidos a prueba, si alguno de ellos no
pasa se rechaza todo el lofe.

10.1.6.3 Resultade.

Los recipientes no deben reventarse al ser somelidos a una presion interna minima de 6,63 MPa (68,0 kgficm 2y y deben ser
destruidos al término de ésta prueba.

10.1.7 Resistencia a ciclos de presidn a la presion de prueba de hermeticidad (Fy) y a temperatura ambiente

10.1.7.1 Procedimiento para una duracién de vida limitada: esta prueba debe llev arse a cabo de acuerdo con el procedimiento que
consta de dos partes secuénciales y continuas. Se aplican diferentes criterios a cada una de las dos partes tal como se
aprecia en la Tabla 10.1. Una vez finalizado la prueba la reci piente debe destruirs e presurizéndolo hasta la ruptura o
haciéndola incapaz de soportar ninguna presin.

La prueba debe continuar durante N ciclos mas o hasta que se produzca un fallo por fugas, lo que se produzca primero. En
cualguiera de los dos casos debe considerarse aprobade el recipiente. Sin embargo, en el caso de que durante esta
segunda mitad de la prueba el recipiente falle por ruplura, se considera que no ha superado la prueba de resistencia a
ciclos de presente Proyecto de Norma.

Tabla 10.1

F | 1% Parte 2a Parte J
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Nimero | 0 « » | N
de Ciclos | N 2N

Criterio | Sin fugas/rotura = Aprobado

Sin fugas o rotura Fugas = Aprobada
1% Parte aprobada Rotura = Suspendida

Parametros que se deben controlar y registrar:

a) Latemperatura del recipiente;

b)  Elnumero de ciclos en que se ha alcanzade la presin ciclica superior,
¢} Presién ciclica maxima y minima

d) Lafrecuencia de los ciclos

€) Medio utilizado en la prueba

fi  Modo de fallo, de ser aplicable.

Una vez finalizado la prueba la recipiente debe destruirse presurizandola hasta la ruptura o haciéndola incapaz de soportar ninguna
presion.

10.1.7.2 Resultado: el recipiente debe ser capaz de soportar, en primer lugar, N ciclos a la presion de Prueba (Fy) sin fallos por
ruptura o fugas, donde: N =y« 250 ciclos donde “y” corresponde a la duracién del vida util de disefio en afios y debe ser
un ntiimero entero mayor que 10. El valor N no podr 4 ser mayor a 12,000 ciclos.

10.1.8 Torque de la vélvula.

10.1.8.1 Aparatos y equipo.
a) Torquimetro de 0 a 350 N-m con resclucidon minima de 10 N-m, con accesorios.

b} Dispositivo acoplador para sujetar el torquimetro a fa valvula.
10.1.8.2 Procedimiento de prueba
Se debe seleccionar un recipiente de cada lote de 500 o menor.

10.1.8.3 Resultado

£n caso de que no cumpla, se debe seleccionar al azar de! mismo lote dos recipientes adicionales, si cualquiera de las dos no pasa la
prueba, cada recipiente de! mismo lote debe ser verificado. La valvula debe tener un torque no menor a lo indicado en el presente
proyecto de Norma y en las especificaciones del fabricante.

10.1.9 Resistencia del cuello; Se debe someter a un regipiente por cada lote no mayor a 200 recipientas.

10.1.9.1 Procedimiento: el cuello del recipiente no debe presentar una deformacién importante cuande se le acople su valvula o
tapén comespondiente, con un par del 150% del par especificado y siguiendo las r ecomendaciones del fabricante cuando
no se aplique dicha Proyecto de Norma. En el caso de que el cuello lleve un inserto roscado, después de esta prueba se
debe realizar una prueba de permeabilidad de acuerdo con fa seccién 6.6.10 de la presente Proyecto de Norma.

Parametros que se deben controlar y registrar:
a) Eltipo de material de la vélvula o tapén
b} Elprocedimiento de colocacion de La vélvula
¢) El par aplicado.
10.1.9.2 Resultado: el cuello no debe presentar una deformacidn importante.
10.2 Para los recipientes metélicos de las Clases I: Acero micrealeado y Clase ll: Acero Inoxidable

10.2.1 Espesor de la lamina
Se debe medir el espesor de la [Amina utilizada en la fabricacién de la seccidn cilindrica, casquetes o semicépsulas, cuello
protector y base de sustentacion.

10.2.1.1  Aparates y equipo.
Equipe de uitrasonido para medicién de espesores por contacto con pulso-eco de haz recto con resolucion no menor a 0,02 mm.

10.2.1.2 Procedimiento de prueba.
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Deben efectuarse cinco mediciones con equipo de ultrasonido en cada seccidn del recipiente en forma equidistante. Esta prueba debe
efectuarse a un recipiente seleccionado al azar de cada 200 fabricados.

10.2.1.3 Resultado.
10.2.1.3.1 Para los recipientes Clase | de Acero Microaleado:

10.2.1.3.2 Para los recipientes Clase Il de Acero Inoxidable: el espesor de la [Amina no debe ser menor a lo indicado en las
especificaciones del fabricante y lo establecido en los num erales 7.4 del presente Proyecto de Norma.

10.2.1.3.3 En caso de que alguno de los puntos medides no cumpla se deben seleccionar al azar del mismo lote dos recipientes
adicicnales, si cualquiera de los dos no pasa la prueba, cada recipiente del mismo lote debe ser seleccionado aceptandose
anicamente aquellos que cumplan.

10.2.2 Resistencia a |a tensién de la soldadura.

10.2.2.1 Aparatos y equipo.
Maquina universal para ensayos de tension.

10.2.2.2 Procedimiento de prueba.

Se corta una muestra de un recipiente de cada lote de 200 piezas o menor, la muestra se toma sobre el cordén de scidadura
longitudinal para los recipientes Tipo A o del corddn circunferencial para los Tipo B; se preparan y prueban de acuerde a lo indi cado
en la NMX-H-7-1978. Para la preparacion de probetas se debe considerar la construccién del recipiente:

a) Recipientes de dos piezas: los cuales solo contienen soldaduras circunferenciales de acuerdo a la Figura 6.5,
b} Para recipientes con soldaduras longitudinales y circunferenciales de acuerdo a la Figura 6.6. Las pr obelas que no sean
suficientemente planas, deben aplanarse mediante prensado en frio.
10.2.2.3 Resultado.
La muestra no debe fracturar se sobre fa soldadura y la resistencia a la tensién debe ser al menos la misma del material utilizado para
la fabricacién del recipiente. Si la muestra falla, se toman otras dos muestras y si una de estas dos falla el lote se rechaza.
10.2.3 Radiografiado de la soldadura.

10.2.3.1 Aparatos y equipo.
Puede utilizarse equipos de flucroscopia, de rayos X o de rayos gamma. Conforme a lo indicado en la NMX -B-86-1991.

10.2.3.2 Personal para radiografiado.

El personal para realizar el proceso de radiografiado o flyoroscopia debe estar calificado conforme a procedimientos internos de
Control de Calidad del fabricante o prestador de servicio.

10.2.3.3 Procedimiento de prueba para los recipientes

Se selecciona un recipiente al azar de cada 50 fabricados consecutivamente, en caso de una intercupcion de trabajo que exceda a
cuatro horas, debe seleccionarse uno de los primeros cinco recipientes soldados. Todas las uniones a radiografiar se deben preparar
como sigue:

a) Las imegularidades en la soldadur a, tanto internas como externas, deben s er removidas por el medio mecénico mas
conveniente, con el fin de evitar sombras en la radiografia que conduzcan a considerarla como rechazable.

10.2.3.4  Criterio de exposicidn.

La radicgrafia debe ser tomada a una soldadura t enminada y debe incl uir 5,8 cm en ambas direccienes del cordGn circular con la
interseccién de la longitudinal, incluyendo cuande menos 15,3 cm de ésta. (Ver figura 6.9 de este Proyecto de Norma).
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53 cm
min,

Figura 10.1 Zonas a Radiografiar
10.2.3.5 Resultado,
Las sofdaduras mostradas en radiografias no seran ace ptables si presentan cualquiera de las siguientes imperfecciones:
a) Zonas con falta de fusién o penetracion.

b) Cualquier tipo de fractura o rotura.

¢) Porosidad de la sold adura (cavidades ¢ inclusidn de escoria) sin considerar refuerzos, si la longitud de la imperfeccion
mas larga dentr o del conjunto es mayor que 1/3 del gruese de la soldadur a.
El grueso de la soldadura incluye refuerzos que estdn limitados por 1,6 mm o la mitad del gruesc de fa {amina soldada, et
que sea menor.

d) Cualqguier grupo de inclusién de escoria o cavidades en linea que en conjunte sean mayores que el grueso de la
soldadura, una longitud de 12 veces el grueso de la soldadura, excepto cuando la distanc ia entre las imperfecciones
sucesivas exceda de 6 veces la longitud de la imperfeccion mas larga dentro del conjunto.

e) Cualquier grupo de inclusién de escoria o cavidades que existan en el refuerzo de la soldadura con roturas hacia la
superficie.

f} Silasoldadura es rechazada, se seleccionan dos recipientes adicicnales del mismo lote de 50 o menos, si cualquiera de
los dos no pasa la prueba, cada recipiente del mismo serd examinado, acepténdose Unicamente aquell os que cumplan
con los crite rios indicados en este numeral.

10.2.3.6 Relencién de radiografias.

El fabricante debe conservar las radiografias, peliculas o cintas grabadas de la insp eccion de cada lote de produccién por un periodo
minimo de tres afios.

10.2.4 Pruebas mecénicas a la lamina del recipiente
Se deben realizar pruebas de resistencia a la tension, fluencia y alargamiento en la lamina del recipiente.

10.2.4.1 Aparatos y equipo.
Maquina de ensayos universales para pruebas de tensién.

10.2.4.2 Procedimiento de prueba.

Las muestras deben tomar se de un recipiente, después de ser relevado de esfuerzos, de un lote de 200 piezas ¢ menor, como se
describe a continuacién:

a) En la seccién cilindrica, se toma una muestra longitudinal de esta seccién, al menos a 90° del cordén de la soldadura
{ongitudinal. (Ver figura 5.8).

b) En el casquete, se torma una muestra de uno de ellos, si ambos son de la misma colada, si son de diferente colada se toma una
muestra de cada casqu ete.

¢) Las muestrasy la prueba deben prepararse y efectuarse conforme alo indicado en la NMX-B-172-1988. (Ver figura 5.8).
10.2.43 Resultado.

10.2.4.3.1 Para los recipientes Clase | de Acero Microaleado: el resultado de las pruebas debe cumplir con lo indicado en la tabla 6.8
de este Proyecto de Norma.
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2 Para los recipientes de Clase Il de Acero Inoxidable: el resultado de las pruebas debe cumplir con lo indicado en el numeral
7.2

10.3 Métodos de prueba solo para los recipientes Clase |

Ademds de lo establecido en los numerales de las secciones 10.1 y 10.2 del presente proyecto de Norma los recipientes de la
Clase | de acero microaleado deben ser sometidos a las siguientes pruebas:

10.3.1
10.3.11

Prueha de doblez.
Aparato y equipo.

Prensa con dispositivo para doblez o maquina de ensayos u niversal,

10.3.1.2

Procedimiento de prueba.

Se corta una muestra del recipiente usado para la prueba de tension, la muestra se toma sobre el cordon de sold adura longitudinal
para los recipientes Tipo A o del corddn circunferencial para los Tipo B; las muestras se preparan y prueban de acuerdo a lo
establecido en la NMX-H-7-1978. (Para la preparacion de probetas ver la figura 6.8 de esta Proyecto de Norma).

10.3.1.3

Resultado.

Si la muestra falla se toman otras dos muestras y si una de estas dos falla el lote se rechaza,

10.3.2

Pruebas de resistencia al intemperismo

El sistema de aplicacién de recubrimiento para proteccion a corrosién e intemperismo de los recipientes debe ser calificado de
acuerdo a las siguientes pruebas

a) Corrosién por niebla salina 350 horas minimo conforme a la NMX-D-122-1973.
b) Resistencia al intemperismo acelerado, 350 horas minimo conforma a la NMX-U-32-1980.

10.4 Para los recipientes Clase 11l de materiales compu estos

Ademas de lo establecido en los numerales de las secciones 10.1 del presente proyecto de Norma, ésta seccién describe las
pruebas que se deben realizar a los recipientes de material compuesto totalmente recubiertos.

10.4.1
10.4.11

10.4.1.2

10.4.2

10.4.21

Exposicitn a una temperatura efevada a la presin dg prueba

Procedimiento de prueba: para un disefio con una vida de servicio de hasta 20 afes, un recipiente debe someterse a
presion hidraulica con la presitn de Pruebia ( Ps), esta presion se debe m antener durante 1,000 .

La prueba debe realizarse a una temperatura de (70 £+ 5) °C a una humedad relativa de mencs del 50%. Después de la
prueba el recipiente debe someterse a la prueba del numeral 8.11.7 de la presente Proyecto de Norma.

Resultado: la presién de ru ptura debe ser mayor o igual a dos veces [a presién de Prueba (P, > 2,0 Pp) y cuatro veces la
presion de Disefio (P, > 4,0 PJ).

Permeabilidad para recipientes con forro no metdlice o sin forro: se debe someter a la prueba de permeabilidad por lo menos
a un recipiente de cada lote no mayor a 500 recipientes.

Procedimiento de prueba:

Se debe presurizar un recipiente con un GLP a 2/3 x la presidn de prueba (Ps), se debe comprobar visualmente que la
véivula y las uniones del forro termoplastico o el material compuesto con los insertos metdlicos o anilles, no presenten
fugas, por ejemplo con agua jabono sa (prueba de burbujas). Se debe eliminar cualquier fuga antes de efectuar la prueba.

Antes de comenzar la prueba se debe pesar el recipiente de prueba vacio. A continuacién se debe someter al recipiente a
1,000 ciclos hidraulicos desde cero hasta los 2/3 x La presion de prueba de hermeticidad (Py} antes de pesarlo y aun vacio,
se pesa y el peso se debe registrar. Después se llena el recipiente a 2/3 |a presién de prueba (2/3 x Py} con GLP.

Se pesa el recipient e, se debe determinar y registrar el peso del GLP intr oducido.

Posteriormente se debe volver a pesar el recipiente después de la ta, 7a, 142, 21a y 28a hora de la duracion de la prueba.
Mientras dure la prueb a se debe almacenar el recipiente en un entorno con temperatura y humedad estables.

Se debe elabao rar un grafico que refleje la variacion del peso en funcidn del nimero de dias.
Una vez finalizado fa prueba se debe volver a pesar el recipiente vacio.

La diferencia de peso entre esta medida y 1a medida inicial se utiliza para determinar el efecto preducido por la absorcién de
humedad y los pesos obtenidos durante la prueba se deben medificar en consecuencia.

Parametros que se deben controlar y registrar:
a} Elmedio de Pruaba da ciclos
b} Elnumero de ciclos en los que se alcanza fa presid n ciclica superior
¢} Lafrecuencia de los ciclos
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d) Latemperaturay la humedad ambi ental al menos dos veces al dia
6) Los pesos del reciplente.
10.4.2.2 Resultado: el indice maximo de pérdida de peso debe ser inferior a 0,25 mh/l de la capacidad en agua del recipiente.

11. Muestreo
Cuando se requiera lote muestra para efectuar algun a verificacion, éste se puede determinar de acuerdo a fa NMX-2-12-1987 .

12. Especificaciones de marcado
Los recipientes transportables objeto de este Proyecto de Norma deben cumplir con [o siguiente:
12.1 Especificaciones para el marcado permanente:

12.1.1 Datos de fabricacién:

a) Marca, nombre o siglas del fabricante o del importador. Para ¢l casc de recipientes importados esta informacién puede
incorporarse al producto en territorio nacional, después del despacho aduanero y antes de la comercializacién del
producto.

b) Mes y aiio de fabricacion.
¢} Ndmero de lote o nimero de serie.
d) El pais de fabricacién.

) En caso de que se requiera identificar el recipiente transportable propiedad de un permisionar io de GLP, ésta puede
realizarse un estampado en el cagsquete superior el cual debe ser en alto relieve, con una altura del alto relieve de 0.5 mm
minimo y méaximo de 1,7 mm. El relieve debe ser de un sclo nivel.

12.1.2 Datos de dimensiones y capacidad
a) Capacidad en Kilegramos (Kg).
b) Tara en kilogrames (Kg) con aproximacion a decimas.
¢) Capacidad Volumétrica en litros (L).

12.2 Marcado adicional

Los recipientes transportables también podran ser identificados a través de ofros medios distintos al marcado permanente, siempre y
cuando dichos medios de identificacidn no alteren el disefio basico (la integridad fisica) del recipiente, ni consfituyan riesgos de
seguridad para la operac ién del mismo, tales como etiquetas, calcomanfas, dispositivos electrénicos, entre otros.

12.3 No se permite el estampado en alto o bajo relieve en la seccién cilindrica del recipiente portatil.
13. Registros de produccién

13.1 El fabricante debe mantener un sistema de identificacién para los materiales utilizados en la fabricacién con objeto de que todos
los materiales destinados a partes sometidas a presion en el recipiente terminado puedan ser rastreados hasta su origen.

13.2 El fabricante debe conservar por un periodo minimo de tres afos los registros de:
a) Materiales.
b} Procesec.
¢} Registros de calificacién de procedimientos de soldadura y soldadores por un minimo de tres afios.

d} Los fabricantes deben mantener un archivo actualizado de todos los registros de calificacion de los soldadores y
operadores de méquinas de soldar que intervienen en la fabricacién del recipiente y conservar el historial por un minimo
de tres afos.

e) Las graficas deben conservarse por un pericdo de tres afos come minimo para comprobacion del relevado de esfuerzos
residuales.

f) Producto terminado.
14. Procedimiento de evaluacion de la conformidad:
Para efectos de este procedimiento, tos siguientes términos se entenderdn como se describen a continuacion:

14.1 Certificado de la conformidad: al documento mediante el cual la Direccion General de Gas L.P. o el organismo de certificacién
para praducto, hacen constar que los reci pientes transportables para GLP cumplen con las especificaciones establecidas en este
Proyecto de Norma Cficial Mexicana.

14.2 DGGLP: Direccion General de Gas L.P.
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14.3 Informe de pruebas: al documento que emite un laboraterio de pruebas, anexo B mediante el cual se presenta ante la DGGLP o
el organismo de cerlificacién para producto, los resultados o btenidos en las pruebas realizadas a los recipientes transportables
para Gas L.P.

14.4 £l informe de pruebas tiene una vigencia de noventa dfas naturales a partir de la fecha de su emision, para efectos de la solicitud
de certificacién ante la DGGLP o el organisme de certificacion para producto.

14.5 Familia de productos: al grupo de productos referidos en esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana, del mismo tipo, en el que las
cambios son de capacidad y/o de caricter estético o de apariencia, pero conservan las caracteristicas de disefie que aseguran el
cumplimiento con esta Proyecto de Norma Oficlal Mexicana.

14.6 Laboratorio de pruebas .

Al laboratorio de pruebas acreditado y aprobade conforme 1o establece la Ley Federal sobr e Metrologia y Proyecto de Normalizacién.

14.7 Leay
A la Ley Federal sobre Metrologfa y Proyecto de Normalizacién.

14.8 Muestreo de producto

Al procedimiento mediante el cual se seleccionan los recipientes transportables para Gas L.P., con el fin de someterios a las pruebas
establecidas en esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana,

14.9 QOrganismo de cerfificacién para producto

A la persona moral acreditada y aprobada conforme a la Ley, que tenga por objeto realizar funciones de cerlificacidén a los recipientes
transportables para Gas L.P.

14.10 Organismo de certificacién para sistemas de calidad

A la persona moral acreditada y aprobada conforme a la Ley, que tenga por objeto realizar funciones de cerificacion, mediante un
informa que contemple el sistema de aseguramiento de calidad de los reciplentes transportables para Gas L.P. y los procedimientos
de verificacion de conformidad con lo dispuesto en la Ley.

14.11 Verificacién

Ala comprobacion a la que estén sujetos los recipientes transportables para Gas L P., asi como al sistema de calidad a los que se les
otorgd un certificado de la conformidad, con el objeto de constatar que contindan cumpliendo con las Proyecto de Normas respectivas
y de la que depende |a vigencia de dicha certificacién.

14.12 Certificado del sistema de calidag

Al documento que otorga un organismo de certificacion para sistemas de calidad, a efecto de hacer constar ante la DGGLP o el
organismo de certificacién para producte, que el sistema de aseguramiento de calidad del producto, contempla procedimientes de
verificacion para el cumplimiento con las Normas.

14.13 Procedimiento

Artlculo 1. Ef presente procedimiento es aplicable a los recipientes transportables para Gas L.P. fabricades conforme a lo establecido
en esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana, de elaboracién nacional o extranjera, que se pretendan comercializar en el territorio
nacional.

Articulo 2. El certificado de la con formidad podra obtenerse de la DGGLP o de los organismos de certificacién para producto.

En caso de existir organismo de cer tificacién para producto, dicha certificacion se realizara exclusivamente a través de éste, el cual
estara sujeto a lo establecido en los procedimientos de la e valuacidn de la conformidad aprobados por la DGGLP.

Articulo 3. Para obtener el certificado de la conformidad por parte de la DGGLP, se estara a lo siguiente:

I. El interesado obtendra en |a oficialia de partes de la DGGLP, ubicada en Insurgentes Sur 880, cuarto piso, colonia Del Valle, cédigo
postal 03100, México, D. F. (edificio sede) o de la pagina de la Secretaria de Energia, via Internet, en la siguiente direccién
www.energia.gob.mx seccidn servicios, un paquete informative que contendra el procedimiento, listado de los laboratorios de pruebas
y organismos de certificacién aprobados conforme a la Ley, asl como la relacidn de documentos requeridos para las modalidades de
certificacién que se mencicnan a continuacién:

a) Para cbtener el certificado de la conformidad con verificacién mediante pruebas periédicas a preducte, deben presentarse
los siguientes documentos:

» Original del comprobante de pago de derechos por el servicio correspondiente, en términos de la Ley Federa! de Dere chos.
« Qriginal del informe de pruebas, del laboratorio de pruebas.

+ Copia del certificado de la conformidad con las Normas de los productos utilizados en la fabricacién de los recipientes transportables
para Gas L.P. y que estén referenciadas en la presente Proyecto de Norma Oficial Mexicana.

» Original del informe de resultados de la visita previa, realizada por la DGGLP o por el erganismo de certificacion de producto, que
har4 constar el cumplimiento de las especificaciones referidas a las partes del procesc de fabricacion establecidas en esta Proyecto
de Norma Oficial Mexicana.
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« Copia de la Cédula de Registro Federal de Contribuyentes.
» Especificacicnes técnicas del recipiente para Gas L.P.
» Copia del certificado de fa conformidad otorgado con anterioridad, en su caso.

b} Para obtener el certificado de la conformidad con verificacion mediante el sistema de calidad de la linea de produccion,
deben presentarse:

» Los documentos sefialados en el inciso a) de la modalidad a certificar mediante verificacion periédica a producto.

« Copia del cerificado vigente del sistema de calidad en el que se incluya la linea de produccion, expedido por un organismo de
certificacion para sistemas de calidad.

« Original del informe de certificacién de sistemas respecto al procedimiento de verificacién, el cual debe tener un maximo de noventa
dias naturales de emitido en la fecha en que el interesado presente la solicitud de cerificacién. Las especificaciones referidas al
proceso de fabricacion establecidas en esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana deben formar parte del sistema de aseguramiento de
la calidad certificado.

I El interesado podra entregar en la oficialia de parles de ta DGGLP, o bien, podra enviar por correo certificado o por servicio
de mensajerfa, e] original de la solicitud y fos documentos a que se refieren los inciscs a) o b} del artfculo 3 de estos procedimientos,
de acuerdo a la modalidad de certificacién de la conformidad que se seleccicne.

IIl. La DGGLP revisara la documentacion inicial presentada y en caso de detectar alguna omisién en la misma, en términos de la Ley
Federal de Procedimiento Administrativo, devolverd y prevendra por escrito y por una sola vez al interesado, a fin de que en un plazo
méaximo de quince dias habiles, contados a partir de la fecha de notificacidn de la misma, subsane la omisién detectada.

IV. El trAmite de certificacién de la conformidad, realizado por la DGGLP tendra una duracion méxima de noventa dias naturales,
contados a partir del dia habil siguiente a la fecha en que ingrese la documentacion respectiva o, en su caso, se hayan subsanado las
omisiones nolificadas a [os interesados.

Articule 4. Las solicitude s de pruebas a los recipientes transportables para Gas L.P., presentadas ante los laboratorios de pruebas, asi
comg las solicitudes de certificacién de la conformidad ante la DGGLP o ante los organismos de certificacion para producto, deben
acompafiarse de una declaracion bajo protesta de decir verdad, por medio de la cual el sol icitante manifestara que &l producto que
presenta es nuevo y que las muestras seleccionadas para el informe de pruebas se encuentran conforme a lo establecido en esta
Proyecto de Norma Oficial Mexicana.

Ariculo 5. Los certificados de la conformidad son intransferibles y se otorgaran al fabricante nacional, importador o comerciante de los
recipientes transportables para Gas L.P., que los soliciten, previo cumplimiento de los requ isites a que se refieren los articulos 3y 4
del presente procedimiento para [a evaluacién de 1a conformidad.

Articulo 6. Familia de productos.

Seran familia de productos los perteneciente s a los siguientes grupos:
Tipo . Acero Microaleado

Tipo A {comtin)

Tipo B {semicap sulado)

Tipo C (especiales)

Para todos los casos de los productos sefialados como Tipe A o Tipo B, la certificacion de la conformidad se entendera por familia,
mientras que para los productes de Tipo C dicha certificacion se entendera por modelo y capacidad.

Clase Il Materiales compuestos de envoltura completa

Tipo A {Forro metélico)

Tipo B {Forro no metalico)

Tipo C (Sin Forro)

Tipo . Acero Inoxidable

Tipo A.- Con soldadu ra tongitudinal

Tipo B.- Sin soldadura longitudinal

Articulo 7. La vigencia de los certificados de la conformidad seré de:

I. Un afio a partir de la fecha de su emisién, para los certificados de la conformidad con verificacién mediante pruebas peritdicas a
producto.

1. Tres afios a partir de la fecha de emisidn, para los certificados con verificacién mediante el sistem a de aseguramiente de |a calidad.
Las vigencias a que se refiere este articulo estardn sujetas a la verificacién correspondiente, en los términos del articulo siguiente.
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Artlculo 8. Verificacion

Los certificados de la conformidad estaran sujetos a verificacion por parte de la DGGLP o de los organismos de certificacién para
producto, mediante muestreo de producto y constatacién del cumplimiento de las especificaciones referidas a las partes del proceso
de fabricacién establecidas en esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana, dicha verificacion se llevara a cabo en los términos
establecidos por la Ley.

Los gaslos que se originen por las verificaciones en actos de evaluacién de |la conformidad serén a cargo de la pers ona a quien se
efectle ésta.

Los gaslos que se originen por las verificaciones en actos de evaluacién de la conformidad efectuadas porfa DGGLP, no referentes a
la visita previa para obtener el certificado de la conformidad y las gue se sefialan en el presente arffculo en los numer ales 1y 2, serdn
a cargo de la Secretar [a de Energfa.

Las verificaciones se efectuaran en los productos que se encuentren en kas fabricas de recipientes transportables para Gas L.P.,
bodegas de almace namiento de recipientes transportable s nuevos o en lugares de comercializacion en el territorio nacional.

I. Las verificaciones seran:
1.Para la certificacién con verificacion mediante pruebas periddicas a producto:

a) Por muestreo a producto y por medio de verificacion de! cumplimiento de las especificaciones referidas a las partes del
proceso de fabricacidn establecidos en esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana: Dos veces al afio.

2.Para la certificacién con verificacién mediante el sistema de asegur amiento de la calidad certificada.

a) Por muesireo a producto y por medio de verificacién del cumplimiento de las especificaciones referidas a las partas del
proceso de fabricacién establecidos en esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana: Una vez al afio.
b) Mediante envic ala DGGLP o al organismo de certificacién para producto, de los resultados de 1a auditeria de seguimiento

al sisterma de aseguramiento de la calidad certificado. La auditoria debe ser efectuad a por un organismo de certificacién para sistemas
de calidad.

Articulo 9. Los resultados de las pruebas de laboratorio que se practiquen a {os recipientes fransportables para Gas L.P. durante la
verificacién correspondiente, asi como los resuitades de la verificacion de las especificaciones referidas a 1as partes del proceso de
fabricacidn, seran tomados en cuenta por la DGGLP o por el organismo de certificacién para producto, segin se trate, para efectos de
suspender, cancetar y/o extender la vigencia del certificado del producto, de conformidad con lo indicado en el arlculo 7 de estos
procedimientos.

Adticulo 10. En aquellos casos en los que del resultado de la v enificacidn de los recipientes transportables para Gas L.P. se determine
incumplimiento a la Proyecto de Norma o cuando ka misma no pueda |l evarse a cabo por causa imputable a la empresa a quien se
pretende verificar, el organismo de certificacién para producto dard aviso inmediato a la DGGLP y al titular del certificado de la
conformidad, de la suspen sién o cancelacién del certificado de la conformidad, sin perjuicic de las sanciones que procedan.

Articulo 11.

a) En caso de perder el certificado de la linea de produccién del sistema de aseguramiento de la calidad, el fitular dei
certificado de la conformidad debe dar aviso inmediato a la DGGLP ¢ al organismo de certificacion para producto.

El certificado de la conformidad quedara suspendide definiivamente a partir de la fecha de terminacion de la auditoria realizada por
el organismo de certificacidn para sistemas de calidad. El organisme de certificacién para producto notificara de inmediato a la DGGLP
para los efectos a que hubiers lugar.

El titular del certificado podra solicitar la modalidad de certificacién con verificacién mediante pruebas periédicas a producto.

b) En caso de suspender la vigencia del certificado de |a linea de produccién de! sistema de aseguramiento de la calidad, el
fitular del certificado de la conformidad debe dar aviso inmediato a la DGGLP o al organismo de certificacién para producto.

El certificado de la conformidad quedara suspendido por un pericdo méaximo de sesenta dias naturales a partir de la fecha de
terminacidn de la auditoria realizada por el organismo de certificacién para sistemas de calidad. Si al término de los sesenta dias
naturales anteriormente sefalados se restablece la vigencia del certificado del sistema de aseguramiente de la calidad, se entendera
que la vigencia de! certificado de la conformidad expira en la fecha para la que originalmente fue otorgada. En caso contrario, dicho
certificado queda autométicamenta cancelado y el organismo de certificacién para producto, notificara de inmediato a la DGGLP para
los efectos a que hubiere lugar.

El titular del certificado podra solicitar la modalidad de certificacién con verificacién mediante pruebas periédicas a producto.

Adiculo 12. La vigencia del certificado de la conformidad esta sujeta a los cambios en las espe cificaciones establecidas en esta
Proyecto de Norma Oficial Mexicana, en los procedimientos de la evaluacion de la conformidad, asl como en lo sefiafado por fas
disposiciones legales o reglamentarias apticables que para tal efecto se emitan.

15. Vigilancia

La vigilancia del cumptimiento de esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana esta a cargo de la Secretaria de Energia, conforme a sus
atribuciones.
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16. Bibliografia

= ADR - Eurcpean Agreement -2003

* ASTM E-23-01 Test Methods for Notched Bar Impact Testing of Met allic Materials

= DOT -SP 13957

= Ley Federal sobre Metrologiay Proyecto de Normalizacion.

» Ley Reglamentaria del Articulo 27 Constitucional en el Ramo del Petrdleo.

= NFPA 58Liquefied Petroleum Gas Code, 2001 Edition

= Reglamento de Gas Licuado de Petréleo D. O. F. 6 de Diclembre del 2007

= Reglamento de la Lay Federal sobre Metrologia y Proyecto de Normalizacion.

= UNE-EN 12245 AENOR Botellas para el transporte de gas botel fas de material compuesto totalmente recubiertas.
= UNE-EN 14140 AENOR Botellas portatiles y relfenables de acerc scldade para gases licuados de petrSleo (GLP).

17. Concordancia con Proyecto de Normas intemacionales.

Este Proyecto de Norma no ttene concordancia con Proyecto de Noermas internacionales ni con Proyecto de Norm as mexicanas, por
no existir referencia alguna en €l momento de su elaboracion.

18. Transitorios
PRIMEROQ. Esta Proyecte de Norma Oficial Mexicana entrara en vigor a los sesenta dias naturales posteriores a su publicacién en el
Diario Oficial de la Federacion.

SEGUNDQ. Los fabricantes de recipientes transportables para Gas L..P. contaran con un término que no exceda los treinta dias
naturales, posterigres a la entrada en viger de la presente Proyecto de Norma, para cbtener el certificado de la conformidad con la
misma.

TERCERO. La presente Proyecto de Norma, al entrar en vig or, cancela y sustituye a la Proyecto de Norma Oficial Mexicana NOM-
011-SEDG-1988, Recipientes portatites para contener Gas L.P. no expuestos a calentamiento por medios artificiales. Fabricacion,

CUARTO. Los certificados de la conformidad con la Proyecto de Norma Oficial Mexicana N OM-011-SEDG-1899, Recipientes
portatiles para contener Gas L.P. no expuestos a calentamiento por medios artificiales. Fabricacién, se reconoceran para efectos de la
conformidad con esta Proyecto de Norma Oficial Mexicana.

Sufragio Efective. No Reeleccion.

México, D. F., __.- El Subsecretario de Hidrocarburcs y Presidente del Comité Consultive Nacional de Proyecto de
Normalizacién en Materia de Hidrocarburos, .- Rabrica.
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MINUTA REUNION GRUPO DE TRABAJO
PROY-NOM-011-SESH/SCFI-2007.

“Recipientes portatiles para gas L. P. con materiales plasticos

compuestos de envoltura completa. Fabricacion.”

Sesion #25: Martes 8 de Enero del 2008
Etapa III; Revisidn del Documento Final

En la Ciudad de México, Distrito Federal, siendo las 110:00 hrs. del 8 de Enero del 2008, se
dieron cita en la Sala 1 del Centro De Capacitacion de la Secretaria De Energia, Avenida
Rio Becerra #139, Col. Napoles, México, D. F. los representantes de las dependencias y
arganismos que integran el Grupo de Trabajo Téaonico Preliminar en Materia de Gas Licuado de
Petrdleo que a continuacién se sefialan:

WweNS L hWN -

SENER: Guillermo Estrada

ISEEA: Coordinador — Gerardo Duefas
ASOCIMEX: Rubén Ruiz R.

ADIGAS: Edgar Martinez

CAMARA REGIONAL: Efrén Rodriguez
ANTAD: Lucia Gutiérrez

ITESM: Miguel Rios

PROFECQ: Roberto Carlos Vargas
INCCIDE: Fernando Resendiz

Con el objeto de celebrar reunién ordinaria a solicitud del SUB COMITE CONSULTIVO DE
NORMALIZACION EN MATERIA DE GAS L.P. para el desarrollo de ta NOM de acuerdo al
Programa Nacional de Normalizacién.

I

ORDEN DEL DiA
Registro de asistentes.
Revision del orden del dia.
Avisos y asuntos generales
Acuerdo sobre la propuesta de ADIGAS del 6 de Noviembre
Revision de la Seccién 8 del Documento Final: Materiales compuestos.
Revisién del concepto del PTR.

ACUERDOS DEL DIiA

1)

Avisos Generales: El compromiso del Grupo de Trabajo con la SENER es
terminar el proyecto en el mes de enero, para lo cual solo se disponen de 2
sesiones ordinarias y tres semanas de trabajo. Debemos concentrar el tiempo de
las sesiones en la definicién y acuerdo de puntos clave evitando el documentar,
informar y redactar en las propias sesiones, esto con objeto de hacer mas
eficiente el trabajo y cumplir con los objetivos. Toda la informacion ya esta
disponible solo requiere ser estructurada y definir los puntos clave.

Con la publicacién del NRGLP en el mes de diciembre del 2007 quedaron
aclaradas todas las duda, pero también la inminente necesidad de terminar el
proyecto en los términos planteados por la SENER y los objetivos y campo de
aplicacién. Queda programada la Sesi6n Ordinaria #26 para el 22 de Enero de
10:00 a 12:00 Horas.

2)

Revision del Concepto de PTR: Se analizaron las propuestas presentadas en




torno al parametro inicial indicado por la SENER de 25 Kg. aclarando el concepto
de PTR: Peso Total del Recipiente come la suma del contenido neto mas la tara
del envase. Se recalco la importancia del concepto y su normalizacién por que
sera el criterio de clasificacion de los recipientes portatiles en términos del
Reglamento.

El planteamiento inicial fue establecido por la SENER en 25 kg. maximo.
ASOCIGAS presentd una propuesta junto con un reporte técnico de soporte
proponiendo 23.13 en base a ia regulacién de EEUU y la sugerencia de la
SEMAC.

Se acordé establecer el PTR en maximo 25 kg. y incorporarlo en la seccién
de clasificacién.

3)

La SENER no ha dado respuesta a la solicitud de ADIGAS del 6 de Noviembre
del 2007, se le propuso repantlear la propuesta en términos del reglamento y el
objetivo y campo de la aplicacion de la NOMO11. Se reitero la solicitud de la
SENER en cuanto al sustento y referencia de todas las propuestas que se
presenten en el grupo de trabajo.

4)

TAMESA presentd una propuesta en cuanto a las dimensiones y en especifico
en el elemento de base de sustentacion de los cilindros Tipo | de acero
microaleado a manera de disminuir su peso. Actualmente se especifica una base
del sustentacion don dimensiones y caracteristicas de un cilindro de 45 kg lo cual
hace mas pesado al cilindro y eleva su costo

5)

Se programa la reunion para el 22 de Enero a ias 10:00 hrs. En el CECAL, se
revisara la Seccidn 6, y las propuestas de ADIGAS de méximo llenado al 42%
del peso en agua y el procedimiento de inspeccién en llenado.

Proxima Sesion (25): Martes 15 de Enero de 16:00 a 18:00 en el CECAL
Se reprogramé a solicitud de la SENER esperamos contar con su participacion.
Revision del Documento Final: Seccion 6. Clase II Materiales Compuestos
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MINUTA REUNION GRUPO DE TRABAJO
PROY-NOM-011-SESH/SCFI-2007.

“"Recipientes portatiles para Gas L. P. con materiales plasticos
compuestos de envoltura completa. Fabricaciéon.”

Sesion #26: Martes 22 de Enero del 2008
Etapa III: Revisidn del Documento Final

En la Ciudad de México, Distrito Federal, siendo las 10:00 hrs. del 22 de Enero del 2008, se
dieron cita en la Sala 1 del Centro De Capacitacion de la Secretaria De Energia, Avenida
Rio Becerra #139, Col. Napoles, México, D. F. los representantes de las dependencias y
organismos que integran el Grupo de Trabajo Técnico Preliminar en Materia de Gas Licuado de
Petrdleo que a continuacién se sefialan:

BN RLNE
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SENER: Guillermo Estrada

ISEEA: Coordinador — Gerardo Duefias
ASOCIMEX: Rubén Ruiz R.

ADIGAS: Edgar Martinez

CAMARA REGIONAL: Efrén Rodriguez
ANTAD: Lucia Gutiérrez

ITESM: Miguel Rios

PROFECO: Roberto Carlos Vargas
INCCIDE: Fernando Resendiz

TATSA: Victor Manuel Vazquez

Con el objeto de celebrar reunidn ordinaria a solicitud del SUB COMITE CONSULTIVO DE
NORMALIZACION EN MATERIA DE GAS L.P. para el desarrollo de la NOM de acuerdo al
Programa Nacional de Normalizacion,.

S g R W=

ORDEN DEL DiA
Registro de asistentes.
Revision del orden del dia.
Avisos y asuntos generales
Propuesta de TAMESA para la Seccion 5.
Revision de la Seccién 6.
Revision del anexo normativo sobre las especificaciones de la vélvula.

ACUERDOS DEL DIiA

1)

Avisos Generales: El coordinador del grupo confirmo al grupe la solicitud por
parte de SENER de entrega del proyecto el 31 de Enero del 2007 en el grado de
avance que se encuentre por instrucciones de la Subsecretaria de
Hidrocarburos.

2)

Relacién de puntos pendientes

De acuerdo al punto 1) se elaboré un listado de pendientes del proyecto a
manera de prepara una propuesta de plan de trabajo para SENER para su
consideracion. Revisando en orden el documento a la fecha se preparo |a
siguiente lista de pendientes:

(1) Respuesta por parte de SENER a la propuesta de ADIGAS.

(2) En su caso acuerdo e incorperacion de la misma al proyecto en la

seccion 8.4 y en el objetivo y campo de aplicacion.
{3) Revisidn y ACUERDO FINAL scbre el objetivo y campo de aplicacién.
(4) Depuracion del documento eliminado los conceptos eliminados y




estructurar los conceptos acordados.

(5) SENER definir en que forma se incorpora el concepto de PTR (Peso Total
del Recipiente) en el documento.

(6) Definir si es adecuado el manejo de los ANEXOS Ay B como
especificaciones de la vélvula en téminos de los lineamientos
normativos, esto es si se pueden incluir anexo en un documento de NOM.

(7) Definicién y acuerdo de las especificacion es de las vélvulas para los
recipientes portatiles y los recipientes transportables.

(8) Revisién completa de la Seccién 6 Especificaciones y métodos de prueba
para los recipientes de materiales compuestos con envoltura completa.

(9) Revision completa y acuerdo de la seccién 7 de valoracion de los
recipientes en uso analizando y en su caso acordando sobre |a propuesta
de ADIGAS de maximo llenado al 40% de volumen en agua y el
procedimiento de inspeccion de llenado.

(10) Propuesta de SENER sobre el texto a incluir en los considerandos, el
PEC y los transitorios.

{11) Revisién completa de la Seccién 10 de marcado de ios cilindros.

(12) Validacién de los métodos de prueba.

3)

Metodologia de Trabajo propuesta:

El grupo acordar en que para facilitar el proceso de anélisis y decisién se circule
la informacién a todos los miembros del grupo previo a las sesiones en que se
programe su discusion y acuerdo. Asi también el presentar las propuestas ya
estructuradas para ser incluidas en el documento y el sustento de las mismas.

4)

Se analizé el tiempo requerido de trabajo para solventar los 12 puntos
pendientes y las sesiones de trabajo correspondientes y se prevé la finalizacién
del proyecto no antes del 30 de Abril. El Coordinador estructurard la propuesta y
ta sometera a consideracién de SENER. En cuanto se tenga una respuesta se
informara al grupo de trabajo.

Proxima Sesién (25): Martes 5 de Febrero de 10:00 a 12:00 en el CECAL

Respuesta de SENER a la propuesta de plan de trabajo
Revision del Documento Final
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MINUTA REUNION GRUPO DE TRABAJO
PROY-NOM-011-SESH/SCFI-2007.

“Recipientes transportables para contener Gas L. P.

Especificaciones y métodos de prueba, y valoracién de las

condiciones de seguridad de los recipientes en uso.”

Sesién #29: martes 4 de marzo del 2008 — Corregida el 18/03/08

Etapa III: Revisidn del Documento Final

En la Ciudad de México, Distrito Federal, siendo las 10:00 hrs. del 4 de marzo del 2008, se
dieron cita en la Sala 1 del Centro De Capacitacidn de la Secretaria De Energia, Avenida
Rio Becerra #139, Col. Napoles, México, D. F. los representantes de las dependencias y
organismos que integran el Grupo de Trabajo Técnico Preliminar en Materia de Gas Licuado de
Petrdleo que a continuacidn se sefialan:

eoNonRNE

ISEEA: Coordinador — Gerardo Duefias
ASOCIMEX: Rubén Ruiz R.

ADIGAS: Edgar Martinez

TATSA: Victor Manuel Vazquez
CAMARA REGIONAL: Efrén Rodriguez
PROFECO: Roberto Carlos Vargas
ANCE: Francisco Javier Duran Diaz
UV: Francisco Javier Orduiia

ITESM: Miguel Rios

Con el objeto de celebrar reunién ordinaria a solicitud del SUB COMITE CONSULTIVQ DE
NORMALIZACION EN MATERIA DE GAS L.P. para el desarrollo de la NOM de acuerdo al
Programa Nacional de Normalizacién.

Sl

ORDEN DEL DiA
Registro de asistentes.
Revisién del orden del dia.
Avisos y asuntos generales.
Avisos y asuntos generales: Reporte de los subgrupos de trabajo.

Acuerdo Final sobre el Apéndice (normativo) relativo a la vélvula y conceptos
relacionados.

Presentacion de la Seccion: Materiales Compuestos.

ACUERDOS DEL DiA

1)

Avisos y Asuntos Generales: Se informé del desarrollo del subgrupo de trabajo
para la Validacion de los Métodos de Prueba coordinado por el Ing. Francisco
Javier Duran y la participacion del ITESM. El grupo se reunira para revision de la
tabla de pruebas y validacion el martes 11 de marzo a las 12:00 en el CECAL.
Se preparara un reporte.

ADIGAS entregd un documento en formato electrénico en espaiiol sobre la
inspeccion de prellenado que sera circulado al grupo y publicado en la pagina.

ADIGAS comentd que en la minuta de la sesién 28 no se registra el acuerdo
sobre las caracteristicas de la valvula (Punto 5 de la minuta). El coordinador
explicé que ef acuerdo de la sesién 28 fue preliminar dado que no se tuvo
consenso y la representacion de ASOCIMEX pidi6 tiempo para revisar los
conceptos referentes a la valvula, ademas, se reiterd que el objetivo de 1a sesién
29 era establecer un acuerdo final relativo a la valvula y conceptos
relacionados.




2) | Acuerdo Final del Apéndice Normativo de Caracteristicas de la Valvula:

1. Se acord6 manejar el mismo tipo de vélvula tanto para recipientes
transportables como portétiles y que corresponda a la que se maneja
actualmente y se encuentra regulada por la NOM-016-SEDG-2003.

2. Se acordé no incorporar en el apéndice normativo el uso y caracteristicas de
de conexién ACME, DISPOSITIVO DE MAXIMO LLENADO y EL DISPOSITIVO
DE NO RETROCESO en las valvulas.,

3. LaCamara Regional del Gas comentd que esta decisién considerando el
costo regulatorio que implicaria el incrementar las caracteristicas,
funcionalidades y propiedades de la valvula de los recipientes para Gas L. P.

4, ANCE recordd y recalco que al eliminar las caracteristicas mencionadas se
abre la puerta a la importacion y uso de valvulas con diferentes
funcionalidades y caracteristicas en términos de la LFMN, dado que no
tendrian norma aplicable.

5. ASOCIMEX establecié no estar de acuerdo con la eliminacion en el apéndice
de la eliminacién de la vaivula de maximo llenado de la conexién ACME y del
dispositivo de no retroceso. Aclarando que ia valvula de maximo llenado hay
algunos recipientes que |a utitizan

6. ADIGAS recordd que el subgrupo de trabajo de valvulas no ha proporcicnado
informacidn del Cv, la férmula de capacidad de relevo y capacidad de
desfogue de las valvulas. El coordinador hara |a solicitud.

ADIGAS comenta que no se localiza en el documento lo referente al Seguro
de la torre.

7. Javier Ordufia recomendd revisar si se va a manejar la misma presion de
disefio en los recipientes de materiales compuestos. El coordinador verificara
de nuevo la informacion y sera considerada en la revision de la seccién 6. La
norma europea de recipientes de composite no tiene informacion referente a
la valvula.

8. ASOCIMEX comentd que se deben incluir pruebas adicionales a las valvulas:

a. Prueba de hexano.
b. Pruebas al resorte de la vaivula de relevo de presion.
El coordinador investigara al respecto.

3) Se presenté preliminarmente la seccién 6 y se circulo para informacion del grupo
la bibliografia utilizada la norma espariola AENOR UNE-EN-12245. Este
documento ya fue circulado electrénicamente.

Préoxima Sesion (30): martes 18 de marzo 10:00 a 14:00 (4 horas) en el CECAL
Finalizar la redaccién del apéndice con el apoyo del subgrupo de trabajo de valvulas



MINUTA REUNION GRUPO DE TRABAJO
PROY-NOM-011-SESH/SCFI-2007.

“Recipientes portatiles para Gas L. P. con materiales plasticos
compuestos de envoltura completa. Fabricacion.”

Sesion #28: Martes 19 de Febrero del 2008
Etapa III: Revisién del Documento Final

En la Ciudad de México, Distrito Federal, siendo las 10:00 hrs. del 19 de Febrero del 2008, se
dieron cita en la Sala 1 del Centro De Capacitacion de la Secretaria De Energia, Avenida
Rio Becerra #139, Col. Napoles, México, D. F. los representantes de las dependencias y
organismos que integran el Grupo de Trabajo Técnico Preliminar en Materia de Gas Licuado de
Petrdleo que a continuacion se sefalan:
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ISEEA: Coordinador — Gerardo Duefias
ASQCIMEX: Rubén Ruiz R.

ADIGAS: Edgar Martinez

TATSA: Victor Manuel Vazquez

CAMARA REGIONAL: Efrén Rodriguez

ANTAD: Lucia Gutiérrez

PROFECO: Roberto Carlos Vargas

ANCE: Francisco Javier Duran Diaz

UV: Francisco Javier Orduita .
AMEXVAL: Leonardo Ayala Rojas, Jesus Ramiro Arcega, Nicolas Alfaro, Luis
Alberto Garcia Gonzalez.

Con el objeto de celebrar reunién ordinaria a solicitud del SUB COMITE CONSULTIVO DE
NORMALIZACION EN MATERIA DE GAS L.P. para el desarrollo de la NOM de acuerdo al
Programa Nacional de Normalizacion.
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ORDEN DEL DiA
Registro de asistentes.
Revision del orden del dia.
Avisos y asuntos generales.
Acuerdo sobre la propuesta de ADIGAS.
Acuerdo Final sobre el objetivo y campo de aplicacién.
Presentacion del Documento depurado.
Incorporacion del Concepto de PTR acordado el 8 de enero del 2008.
Revisidn del anexo normativo sobre las especificaciones de las vaivulas.

ACUERDOS DEL DiA

1)

Avisos Generales: Se informé de la formacidn del subgrupo de trabajo para la
Validacién de los Métodos de Prueba coordinado por el Ing. Francisco Javier
Duran y la participacion del ITESM. El objetivo es revisar los métodos e prueba
de las diferentes tecnologias y establecer como se validaran los mismos ya sea
documental, referencia normativa o métodos de prueba. ADIGAS comenté que
ya existe una serie de documentos de referencia (EN1919 — EN1920 entre otras)
y asi se evite la duplicidad de trabajo. Se le invité a participar en las reunionesi.

ADIGAS presento sus cartas de representatividad mismas que ya fueron
entregadas a la DGG de SENER.

2)

Presentacion del Apéndice Normativo de Caracteristicas de la Valvula:
El subgrupo de trabajo presenté el apéndice (normative), los comentarios




preliminares fueron:

* ADIGAS: Recomienda utilizar las definiciones a las que el gremio esta
acostumbrado. No recomienda el uso del OPD por que podria favorecer la
practica del “picteleo”.

v TATSA: El uso del acoplador ACME facilita el “picteleo”.

= ASOCIMEX: Que se consideraran las caracteristicas de la valvula ACME para
evitar el “picteleo” e incrementar la inseguridad.

=  AMEXVAL: Aclaro que el mecanismo de restriccion del fluido no afecta a la
valvula del seguridad que actualmente se maneja pues sera fa misma. Aclaro
también que el manejo del OPD.

» ANCE: Sobre la validacién es importante considerar que las caracteristicas
que se establezcan en el apéndice deberan ser certificadas. Propone que en
el texto principal se diga con que OBLIGATUORIAMENTE DEBE CUMPLIR
CADA TIPO DE CILINDRO dejando el resto de las especificaciones a eleccion
del fabricante. Esa parte normativa es una obligacion que se busca certificar.

* CAMARA: El manejo de especificaciones que van mas alla de las
caracteristicas as que se manejan actualmente y hacerlo una obligacién
normativo tendria un alto costo operativo y por lo tanto regulatorio.

3)

Desarrolio del Punto de Acuerdo #1: Si deben existir diferencias en las
caracteristicas de la valvula entre los portatiles y los transportables.

A partir del analisis preliminar el grupo en su mayoria se expreso en manejar
diferentes caracteristicas de la valvula para los dos tipos de cilindros:
Transportable y Portatiles, esto con funcionalidades adicionales.

4)

Desarrollo del Punto de Acuerdo #2: Caracteristicas adicionales de la
valvula para recipientes portatiles.

1. Mecanismo de No Retroceso: v (la mayoria del grupo)

2. OPD * (todo el grupo salvo amexval)
3. Sello de Garantia ¥ (todo el grupo)

4. Conexion ACME v (la mayoria del grupo)

5)

Se acondé establecer los acuerdos finales en la proxima sesidn con un andlisis a
detalle de la informacion. El subgrupo de AMEXVAL esté disponible para dudas y
aclaraciones.

Proxima Sesion (29): martes 4 de marzo 10:00 a 12:00 en el CECAL
Acuerdo final de las especificaciones de las valvulas para los recipientes portatiles y

los recipientes transportables. Anexo (normativo).




MINUTA REUNION GRUPO DE TRABAJO
PROY-NOM-011-SESH/SCFI-2007.

“Recipientes transportables para contener Gas L. P.

Especificaciones y métodos de prueba, y valoracién de las

condiciones de seguridad de los recipientes en uso.”

Sesidn #30: Martes 18 de marzo del 2008
Etapa III: Revisién del Documento Final

En la Ciudad de México, Distrito Federal, siendo las 10:00 hrs. del 18 de marzo del 2008, se
dieron cita en la Sala 1 del Centro De Capacitacion de la Secretaria De Energia, Avenida
Rio Becerra #139, Col. Napoles, México, D. F. los representantes de las dependencias y
organismos que integran el Grupo de Trabajo Técnico Preliminar en Materia de Gas Licuado de
Petrdleo que a continuacién se sefialan:

SUhwpE

ISEEA: Coardinador — Gerardo Duefias
ASOCIMEX: Rubén Ruiz R,

ADIGAS: Edgar Martinez

ITESM: Miguel Rios

ANTAD: Lucia Gutiérrez

PROFECQ: Roberto C. Vargas

Con el objeto de celebrar reunién ordinaria a solicitud del SUB COMITE CONSULTIVO DE
NORMALIZACION EN MATERIA DE GAS L.P. para el desarrollo de la NOM de acuerdo al
Programa Nacional de Normalizacion.
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ORDEN DEL DiA
Registro de asistentes,
Revision del orden del dia.
Avisos y asuntos generalas: Reporte de los subgrupos de trabajo.

Acuerdo Final sobre el Apéndice (normativo) relativo a la vaivula y conceptos
relacionados.

Revision inicial de la Seccion 6: Materiales Compuestos.

ACUERDOS DEL DiA

1)

Avisos y Asuntos Generales: Se informé de los avances de los subgrupos de
trabajo: Validacién de métodos de prueba, bajo cuyos criterios se elabora la
version a revisar en la sesion de |la seccion 6 de materiales compuestos.
Recipientes de Acero Microaleado en su revision final 2 manera de incorporar los
cambics en los recipientes de 10 kg. de capacidad modificando el peso de la
base de sustentacién como se acordé en el grupo.

Se corrigié la minuta de la sesidn 29 con los comentarios y aclaraciones de
ASOCIMEX y ADIGAS, sera circulada por el coordinador la versién corregida.

2)

Acuerdo Final del Apéndice Normativo de Caracteristicas de la Valvula:
a) Se reiteraron los acuerdos sobre el contenido de! apéndice haciendo
una revision de las definiciones de la seccién 3 a manera de manejar
un mismo lenguaje tanto en el grupo como en el subgrupo de trabajo.
b) Se acordd no revisar el apéndice y solicitarle a AMEXVAL solventar la
redaccion del documento segun los acuerdos de la Sesidn 29
plasmadas en el Documento Final de esa fecha

3)

Revisidon de la Seccién 6: Materiales compuestos
Se revisaron los siguientes numerales:




6.1 Componentes

6.6 Forro
6.6.1 Forros Metalicos

NUMERAL PENDIENTES

Considerar en la seccién de marcado
que en los recipientes de composite se
hara en la cubierta externa

Pruebas de compatibilidad del forro
con GLP.

Incluir valeores de las especificaciones y
tos métodos de prueba
correspondientes en la subseccion.

4)

Se completd la revision hasta el numeral 6.6.1.3 el coordinador buscara los
valores y especificaciones de las especificaciones incluidas en 6.6.1 y los
métodos de prueba para que sean incluidos en el proyecto.

Sobre la revision se acordaron los siguientes cambios y pendientes a solventar:
a) A solicitud de ADIGAS: que AMEXVAL proporcione la constante de

vaporizacion de la valvuia propuesta.

b) A solicitud de ADIGAS: que los fabricantes proporcionen los documentos

c)

y criterios para establecer que la valvula de relevo era la adecuada para
los recipientes de materiales compuestos.

Pregunto ADIGAS que se piensa realizar con las normas y documentos
de prellenado que el proporcioné al coordinador el cual contiene
conceptos muy importantes y deben ser considerados en la seccidn de la
evaluacion de los recipientes en uso. El coordinador solicité una version
electrénica del documento con la cual no se cuenta. Por otro lado a la
solicitud del coordinador a ADIGAS de proporcionar una propuesta para
la seccion de la evaluacion de los recipientes en uso a la cual ADIGAS
expreso que no le resulta posible.

Proxima Sesion (31): martes 4 de Abril de 10:00 a 12:00 en el CECAL (por

confirmar)
Informes de los subgrupos de trabajo

Finalizar la redaccion del apéndice con el apoyo del subgrupo de trabajo de valvulas
Terminar la revision de la Seccion 6 de materiales compuestos (Nos faltan 8



MINUTA REUNION GRUPO DE TRABAJO
PROY-NOM-011-SESH/SCFI-2007.

“Recipientes transportables para contener Gas L. P. Especificaciones y
métodos de prueba, y valoracién de las condiciones de seguridad de los

recipientes en uso.”
Sesion #32: Martes 15 de Abril del 2008
Etapa III: Revision del Documento Final

En la Ciudad de México, Distrito Federal, siendo las 10:00 hrs. del 15 de Abrit del 2008, se dieron cita en e
CECAL de la Secretaria de energia- Filadelfia y Rio Becerra, Col. Napoles, México, D. F. los representantes
de las dependencias y organismos que integran el Grupo de Trabajo Técnico Preliminar en Materia de Gas
Licuado de Petrdleo que a continuacién se sefialan:

2OONOUAWN

e

ISEEA: Coordinador — Gerardo Duefas
ASOCIMEX: Rubén Ruiz R.

ADIGAS: Edgar Martinez

ITESM: Miguel Rios

ANTAD: Lucia Gutiérrez

SENER: Guillermo Estrada

AMEXVAL: Leonardo Rosas

AMEFAR: Javier Rodriguez

TATSA; Victor Manuel Vazquez

ANCE: Manue! Aleris Flores D.

Con el objeto de celebrar reunién ordinaria a solicitud del SUB COMITE CONSULTIVO DE NORMALIZACION
EN MATERIA DE GAS L.P. para el desarrollo de la NOM de acuerdo al Programa Nacional de Normalizacidn.

o N

ORDEN DEL DiA
Registro de asistentes.
Revision del orden del dia.
Avisos y asuntos generales: Reporte de los subgrupos de trabajo.
Acuerdo Final sobre el Apéndice (normativo) relativo a la valvula y conceptos relacionados.
Revision inicial de la Seccién 6: Materiales Compuestos.

ACUERDOS DEL DIA

1)

AVISOS Y ASUNTOS GENERALES:

(1) ADIGAS entregt propuesta por escrito referente a las condiciones
minimas a considerar en el disefio de los recipientes transportables:

“Los recipientes deben disefiarse para contener Propano, con una presioén de
disefio no menor a 1,65 MPa manométricos (16,98 kgffern® manomeétricos),
que corresponde a la presion de vapor de este hidrocarbure a una
temperatura de 50° C y considerando un cociente de la resistencia a ia
tension minima del material usado dividio por el esfuerzo maximo permisible
en las paredes del recipiente (factor de seguridad) no menor de 4.”

“Su nivel de méximo llenado permisible en Gas LP debe ser del 42% de la
masa correspondiente a la capacidad en agua del recipiente”

Esta propuesta de disefio sera considerada por los subgrupos de las
Secciones 5 y 6 y debera incorporarse en cada una de ellas
independientemente del material utilizado.

(2) ADIGAS volvio a solicitar que sea circulada la informacién referente a la
inspeccion de los recipientes de materiales compuestos y el fundamento
del maximo llenado. Se circulara la informacién via correo electrénico, el
coordinador explicd que no se habia circulado dado que correspondia a




secciones a revisar en la sesién del 29 de abril.

(3) ADIGAS volvi6 a solicitar informacién por parte de los fabricantes de
materiales compuestos referente a los cédigos en los que se basd el
calculo y las especificaciones de la capacidad de relevo (igual el codigo).

(4) ANCE presento la carta de representatividad incomorando como

representante titular al Ing. Abel Hernandez Pineda y representante
suplente al Ing. Manuel Aleris Flores Diaz.

2)

SUBGRUPO VALIDACION METODOS DE PRUEBA — Coord. ANCE

(1) Se confirmo el enfoque que se tendra con respecto a la estructura
normativa en términos de especificaciones y métodos de prueba que
incluyan la propiedad o especificacion a valorar, el equipo de prueba, el
procedimiento y los resultados.

(2) ANCE presentd una tabla de métodos de prueba para mejorar la
propuesta por el subgrupo. El Subgrupo actualizara la informacién para
las secciones 5 y 6. Se hicieron propuestas sobre la validacién y ! manejo
de métodos de prueba a la Seccién mismas que el coordinador V. M.
Vazquez.

(3) El subgrupo se reunira para completar la tabla y presentarla en la sesion
del 29 de abril del 2008.

3)

SUBGRUPO SECCION 5 ACERO MICROALEADO

El subgrupo presenté un documento con los avances enfocado a tener una
version definitiva el miércoles 16 de abril. ANCE verificara la estructura de
especificaciones, validacién y métodos de prueba. En esa fecha se tendra la
version definitiva de la Secdién 5.

4)

SUBGRUPO Valvula:

(1) AMEXVAL presentd la version con las especificaciones minimas de la
valvula seg(n lo acordado en la sesidn del 1° de Abril.

(2) AMEFAR: presentd un documento con observaciones y considera que le
faltan cosas a la valvula por lo que sugiere se revise a detalle para evitar
erroras y omisiones.

(3) ASOCIMEX: considera que si se va incluir informacidn de la vélvula se
haga en forma completa y no con la informacién minima segun lo
acordado.

(4) Por los comentarios vertidos se tenian dos opciones: Utilizar la propuesta
de AMEXVAL llegando a un acuerdo sobre la misma, o hacer referencia a
la NMX o NOM aplicable.

(5) El coordinador considerd que si se percibian deficiencias y errores se
hiciera solamente referencia en el proyecto a la NMX/NOM aplicable y
dentro del programa de normalizacion se incluya en el suplemento la
revisidn de la NOMO16 solicitando regresarta a su estatus de NOM. En
esta revision se incluya todo lo referente a la vélvula incluyendo métodos
de prueba y validacion.

(6) Se acordd el numeral 8. De valvula con la redaccion que haga referencia a
la normatividad aplicable.

(7) Se agradeci6 la participacion y apoyo de AMEXVAL y se mantendra al
tanto al grupo sobre el desarrollo de la normatividad aplicable relacionada
a la vélvula,




5) (1) Secciobn de marcado e informacién al usuario: El coordinador
informd sobre los lineamientos de SENER referentes a la seccién en el
cual se agrupe los mismos en los normativamente obligatorios y los
adicionales con los que se podrd contar siempre y cuando no alteren la
integridad del recipiente o su uso. En la versién a revisar para la Sesidn
del 29 de abril se incorpora la propuesta de SENER.

Préxima Sesién (33): martes 29 de Abril de 10:00 a 14:00 en la Direccién General de Gas



MINUTA REUNION GRUPO DE TRABAJO
PROY-NOM-011-SESH/SCFI-2007.

“Recipientes portatiles para Gas L. P. con materiales plasticos
compuestos de envoltura completa. Fabricacién.”

Sesidn #27: Martes 5 de Febrero del 2008
Etapa III: Revision del Documento Final

En la Ciudad de México, Distrito Federal, siendo las 10:00 hrs. del 5 de Febrero del 2008, se
dieron cita en la Sala 1 del Centro De Capacitacién de la Secretaria De Energia, Avenida
Rio Becerra #139, Col. Napoles, México, D. F. los representantes de las dependencias y
organismos que integran el Grupo de Trabajo Técnico Preliminar en Materia de Gas Licuado de
Petrdleo que a continuacion se seftalan:

BOOENOONRWNE

o

ISEEA: Coordinador — Gerardo Duefias
ASOCIMEX: Rubén Ruiz R.

ADIGAS: Edgar Martinez / Victor Figueroa
CAMARA REGIONAL: Efrén Rodriguez
ANTAD: Lucia Gutiérrez

ITESM: Miguel Rios

PROFECO: Raberto Carlos Vargas
INCCIDE: Fernando Resendiz

ANCE: Francisco Javier Duran Diaz

UV: Francisco Javier Orduiia

Con el objeto de celebrar reunién ordinaria a solicitud del SUB COMITE CONSULTIVO DE
NORMALIZACION EN MATERIA DE GAS L.P. para el desarrollo de la NOM de acuerdo al
Programa Nacional de Normalizacion.

NS ORON =

ORDEN DEL DiA
Registro de asistentes.
Revisién del orden del dia.
Avisos y asuntos generales.
Acuerdo sobre la propuesta de ADIGAS.
Acuerdo Final sobre el abjetivo y campo de aplicacién.
Presentacion del Documento depurado.
Incomoracion del Concepto de PTR acordado €l 8 de enero del 2008,
Revisién del anexo normativo sobre las especificaciones de las valvulas.

ACUERDOS DEL DiA

1

Avisos Generales: ¢l coordinador del grupo informé sobre la respuesta de
SENER a la propuesta del plan de trabajo presentada por el grupo para solventar
fos 12 puntos pendientes y entregar el proyecto el 30 de Abril, La SENER
aprueba la propuesta solicitando apego estricto al plan y que se consideré que la
propia Secretaria de ser requerido evaluara otras opciones regulatorias a manera
de dar cumplimiento a la direciiva resultante del NRGLP.

2)

Acuerdo sobre la propuesta de ADIGAS: Se revisé la propuesta de ADIGAS
presentada inicialmente en Noviembre 6 y de la cual a través del coordinador del
grupo la DGG transmitié sus comentarios. La propuesta acordada por el grupo
congidera que:

o El objetivo y campo de aplicacion se acuerda en el punto 3) de la presente

minuta.




* La presente norma no puede “asignar responsabilidades”, en términos de
contenidos se aplica la NOM-002-SCFI-2004 relativa a contenidos netos y
otras posibles que no se especifican en la propuesta de ADIGAS dado que no
es parte del objetivo y campo de aplicacién.

e En la seccion de evaluacion de recipientes en uso se presentara a discusion
del grupo el proceso de inspeccién (documento ya entregado al
coordinador). El coordinador recomienda a ADIGAS que presente una
propuesta en términos de [a estructura del proyecto, concreta en el
entendido de que el sustento es el documento mencionado.

¢ En la seccién de 9. Especificaciones de marcado e informacion al usuario, se
presentara a discusion las propuestas del grupo generadas en sesiones
anteriores, las presentadas previas a la fecha programada de discusién y la
de ADIGAS en términos de la estructura del proyecto.

3)

Se realizd el acuerdo final sobre el objetivo y campo de aplicacion:

“Esta Norma Oficial Mexicana establece las especificaciones y métodos de
prueba que deben cumplir los recipientes portatiles y transportables para
contener Gas L. P.; la valoracidn de las condiclones de sequridad de los
recipientes en uso, asi como las especificaciones para el marcado e informacion
af usuario y el procedimiento de evaluacion de la conformidad.”
Se elimind el término “fabricacion” la cual en el caso de los recipientes de
importacién requeriria certificacion en el pais de origen siendo responsabilidad
del importador para poder establecer la conexién con el fabricante. En base al
objetivo y campo de aplicacion acordado, toda especificacion requiere un método
de prueba en términos de la LFMN y la NOM Z-13, de tal forma que todo
recipiente cumpla con las NOM's aplicables.

4)

Presentacion del Documento depurado: El coordinador estara actualizando y
circulando el documento reflejando los acuerdos y haciendo las anotaciones
requeridas para considerar todas las propuestas.

5)

Incorporacién del Concepto de PTR acordado el 8 de enero del 2008: £l
concepto se acordd se incorporara en la seccién de definiciones en la siguiente
forma;

Peso Total del Recipiente (PTR): peso del recipiente expresado como el resultado
de la suma de la tara del recipiente mas el contenido neto de gas L. P.

Recipiente portatil: tipo de recipiente transportable utilizado para la Distribucidn,
cuyas caracteristicas de seguridad, peso y dimensiones, una vez llenado,
permiten que pueda ser manejado manualmente por Usuarios Finales. Tendra un
peso total del recipiente (PTR) de maximo 25 Kg.

Recipiente transportable: Envase utilizado para contener Gas L. P., a presién, y
que por sus caracleristicas de seguridad, peso y dimensiones, una vez llenado,
debe ser manejado manualmente por personal capacitado para llevar a cabo la
Distribucién. Tendra un peso total del recipiente (PTR) mayor a 25 Kg.

6)

Revision del anexo normativo sobre las especificaciones de las valvulas:

En términos de la LFMN no se debe manejar anexo en las NOM’s se debe incluir
la informacion como apéndice (normativo), en cumplimiento con lo anterior se
incluira la revision de la actual NOMO16 de valvulas para recipientes dada la
decision del SNGLP de derogar dicha norma y desarrollar la NMX
correspondiente. La apéndice normativa serd la base para el desarrallo de ese
proyecto.

El grupo acordd no establecer diferencia entre las caracteristicas y
especificaciones de las valvulas a ser utilizadas por los recipientes portatiles vy los
transportables por lo tanto solo se manejara un apéndice.




Préxima Sesién (28): martes 19 de febrero de 10:00 a 12:00 en el CECAL
Definicién y acuerdo de las especificaciones de las valvulas para los recipientes
portatiles y los recipientes transportables. Anexo (normativo).
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fecha:

Lugar:

Horario:

Objetivo:

NOM-011-SESH/SGFI-2007

“R'ecipiente-s '.tra'nSportabIes' para contener 'Gas L. P.
Espec‘ilficaciones y métodos de prueba, '

' Plan de Trabajo
32a. Sesién Ordinaria del Grupo de TrabaJo
Elaboracién de la NOM

martes 29 de Abril del 2008

‘Sala de Juntas Dlrecmén General de Gas - SENER _
Insurgentes Sur 890 — 4to. Piso
Col. del Valle, Del. Benito Juarez, C.P. 03100
México, D.F. A
- Conmutador: +52 (55) 5000 6000
fnformes: Monica Linares Ext. 1158
10:00 a 14:00 hrs.

At

Revisibn comentarios a la version defi mtava dela Secclén 5 de Acero
Mlcroaleado :

Revision y recepcion de comentanos dela Secclbn 6 de ‘materiales
_compuestos. -

Acuerdo_sobre la seccioh de marcado

Revisién general del documento.

Finalizacién del plan de trabajo acordado con fecha limite el. 29 de abnl para
la entrega dei proyecto a SENER/SE.

N

n

S":‘-“.@

Resultados y avances esperados: (De Acuerdo al Plan de Trabajo de la Etapa VI. Acordado el 22
- de Enero del 2008):

¢ Revisién completa de la Seccion 6 del proyecto materiales compuestos

* Revisién y Acuerdo Seccién de marcado.
= Revisién completa de! documento en términos del plan de trabajo.

Orden ;!el Dia:

!
2,
3
4.
oo,
5.
6.

Registro de asistentes.

Revision del orden del dia. , _

Avisos y asuntos generales: Reporte de los subgrupos de trabajo.
R:g_\_f_jsién de la Setcion 6: Materiales Compuestos.

Revision y acuerdo seccién de marcado.

Revision del documento y el plan de trabajo.



29 de Julio de 2007

México, D. F.

Atencién: Grupo de Trabajo en el desarrolio de la NOMO11-SESH/SCFI-2007
Re: Plan de trabajo Elaboracién del Documento Base

Cc: Ing. Fernando Gracia A. - Director de Normalizacién — DGGISENER

Estimados Compafieros:
Deaweuﬂoalosavancaeneldaanoﬂode!proyechoachnaimmtenos
encontramos en la etapa de desarrolio del documento base. Una vez acordado la.
estructura prefiminar del documento nos enfocaremos a desarrollar e documento base.
Las referencias que utilizaremos son la informacion de los fabricantes de los dlindros
multicapa en Europa y EEUU, la norma europea de referendia, el permiso especial DOT de
jos EEUU para el manejo de los diindros de esta tecnologia y los comentarios y
aportaciones que hemos vertido en fos primeros meses de trabajo. Es importante recalcar
que la estructura y organizacion basica que se utilizara es la de la actual NOMO11, tanto la
vigente como e proyecto en revision con COFEMER.
Para este propisito se propone establecer el mes de agosto para e desarrollo del
Documento Base por parte de iseea, s. ¢. en conjunto con la SENER vy los invitamos a
enviar todos sus comentarios y la informaddén que consideren pertinente a manera de
completar la tarea. Los comentarios los pueden enviar via:

a) -La pdgina de Intemet del grupo http://groups.google.com.mx/group/nom011

b) A la direccién de correo del grupo: nom011@googlegroups.com

¢) A las direcciones de correo del susaito: gduenas@iseea.net e
Iseea@prodigy.net.mx

d) Al FAX: (55) 54.81.77.40 Buzdn 780453

e) Directamente a la Direccién General de Gas L. P. de SENER: Insurgentes Sur 890
4to. Piso Col. Del Valle, México 03100, D. F. o a la direccién del propio iseea.

Instituto de Servicios en Ecologla y energla Aplicada, S. C.
Ave. San Francisco 311-3 Col. Barrio de San Francisco, México, 10810, D. F. MEXiCO
Tet: [55)56.52.02.87 Fax/Correo de Voz (55)54.81.77 40 Buzér 780453
gduenas@iseeanet  wwwi.iseea.net



A manera de incorporaros en principio al Documento Base favor de enviar sus
comentarios del 1° al 24 de Agosto. Proponemos a su vez llevar a cabo la presentacion del
mismo y realizar junto con el grupo su revisién y discusion inicial en fa reunién del 28 de
Agosto del presente afio.

Agradeciendo como siempre su colaboracién y participacién, aprovecho la presente para
enviarles un cordiat saludo.

ATENTAMENTE

Gerardo Dueiias D.
Coordinador del Grupo de Trabajo
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SUBSECRETARS{A DE HIDROCARBUROS
DIRECCION GENERAL DE GAS L.P.
DIRECCION DE NORMALIZACION

OFICIO 513.-DNO/315/07

SECRETARIA DE ENERGIA México, D. F., a 24 de julio de 2007.

Ing. Gerardo Dueiias Dueiias
Coordinador del Grupo de Trabajo de la
NOM-011-SESH/SCFI-2007
Presente.

En relacién a su comunicado de fecha 11 de julio de 2007 mediante el cual realiza una consulta scbre los
lineamientos que establezcan con claridad el objetivo y campo de aplicacion de la NOM-011-SESH-2007, me
permito comentarle lo siguiente:

1. Se solicita al Grupo de Trabajo estructurar la NOM de tal forma que las especificaciones y
disposiciones contenidas en la misma se alineen en la medida de lo posible al actual anteproyecto de
Reglamento, incluida la nomenclatura de los recipientes correspondientes.

2. Tratdndose de tecnologias, para el desarrollo de la NOM se deberan tomar en consideracién, para su
analisis y valoracidn, aquellas que estén siendo utilizadas por las compaiiias promotoras de este tipo
de cilindros, tanto en Europa como en América del Norte, incluida la tecnologia multicapa. Cabe
seflalar que las especificaciones que se incorporen en definitiva para la NOM deberan ser lo
suficientemente flexibles como para permitir futuras actualizaciones o adecuaciones tecnolégicas en
la materia, sin perjuicio de cubrir en todo momento las especificaciones minimas de seguridad.

3. Tomando en cuenta que dentro del objeto de la NOM no se consideran los alcances comerciales de
los diferentes tipos de recipientes utilizados para contener Gas L.P., se solicita al Grupo de Trabajo
restringir la capacidad de almacenamiento de los mismos unicamente a los limites que establezcan
las tecnologias correspondientes, respetando las categorias que establezca la normatividad
correspondiente para que los diferentes tipos puedan ser englobados dentro de la caracteristica
“portatil”.

4. Finalmente, esta Unidad Administrativa considera que la propiedad de los diferentes tipos de
recipientes no es competencia del desarrollo de la NOM en cuestion. Las condiciones de seguridad de
los cilindros deben definirse sin tomar en cuenta si el responsable de la observancia de las mismas es
un consumidor o un permisionario, por lo que se solicita al Grupo de Trabajo omitir este tipo de
cuestionamientos al interior de las sesiones de trabajo correspondientes.

Sin mas por el momento, le envio un cordial saludo

Atentamente,
El Director de Normalizacion

—_—

Ing. Fernando Gracia Argiielles

c.c. Lic. César Baldomero Sotelo Salgado.- Director General de Gas L.P./SENER.- Presente

insurgantes Sur 890, Cuarto Piso, Colonia Del Valle, Deleg. Benito Juarez, C.P. 03100, México, D.F. Tel. 5000 8000 Ext. 1128, Fax; 5000 8253



COMITE CONSULTIVO NAGIONAL DE NORMALIZACION EN MATERIA DE HIDOCARBUROS
SUBCOMITE DE GAS LICUADO DE PETROLEO
TERCERA SESION OEL EJERCICIO 2008

ORDEN DEL DIA

1.- REGISTRO DE ASISTENCIA.

2.- PI?ESENTACION. LECTURA Y EN SU CASO APROBACION DEL ORDEN DEL
DIA.

3.- ACTUALIZACION DE CARTAS DE REPRESENTACION.

4.- PRESENTACION, LECTURA Y, EN SU CASQ, APROBACION DEL ACTA DE
LA SEGUNDA SESION ORDINARIA DEL EJERCICIO 2008.

5.- SUPLEMENTO DEL PROGRAMA NACIONAL DE NORMALIZACION 2008.

6.- SE INFORMA DE LA CANCELACION DE 22 NORMAS MEXICANAS EN
MATERIA DE GAS L.P.

7.- CUADRO DE AVANCES DE LAS NORMAS OFICIALES MEXICANAS.
8.- SEGUIMIENTO DE ACUERDOS.
9.- ASUNTOS GENERALES.

10.- ACUERDOS.

30 de mayo de 2008
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SECRETARIA DE ENERGIA

SECRETARIA DE ENERGIA

NORMA Oficial Mexicana de Emergencia NOM-EM-011/2-SESH-2008, Recipientes no metalicos
para contener Gas L.P. Especificaciones y métodos de prueba.

Al margen un sello con el Escudo Nacional, que dice: Estados Unidos Mexicanos.- Secretaria de
Energla.

NORMA OFICIAL MEXICANA DE EMERGENCIA NOM-EM-011/2-SESH-2008, Recipientes no
metalicos para contener Gas L.P. Especificaciones y métodos de prueba.

La Secretarla de Energla, con fundamento en lo dispuesto por los articulos 26 y 33 fracciones |, l y IX
de la Ley Organica de la Administracion Publica Federal; 4o, 80. y 14 fraccién IV de la Ley
Reglamentaria del Articulo 27 Constitucional en el Ramo del Petroleo; 38 fracciones Il, V y IX, 40
fracciones |, V, Xl y XIIl, 43, 48, 61-A Uitimo parrafo, 68 primer parrafo, 73, 74, 91, 92, 94 fraccidon |l y
97 de la Ley Federal scbre Metrologia y Normalizacién; 34 y 80 del Reglamento de la Ley Federal
sobre Metrologia y Normalizacion; 53, 56 fraccion lll, y 87 del Reglamento de Gas Licuado de Petrdleo;
1, 3, 10 fracciones V, XXI, XXV, XXVI, XXVII, XXVIill y XXIX, 13 fraccién XVI y 23 fracciones Xl, XVII,
XVl y XIX del Reglamento Interior de la Secretaria de Energia, y

CONSIDERANDO

PRIMERO. Que es responsabilidad del Gobierno Federal asegurar que las instalaciones, vehiculos y
equipos utilizados para el transporte, almacenamiento y distribucion de Gas L.P. no constituyan un
riesgo para la integridad de las personas o dafien la salud de las mismas.

SEGUNDO. Que ia Norma Oficial Mexicana NOM-011-SEDG-1999 “Recipientes portatiles para
contener Gas L.P. no expuestos a calentamiento por medios artificiales. Fabricacién”, publicada en el
Diario Oficial de la Federacién el 29 de marzo de 2000, define al recipiente portatil para Gas L.P.
€Omo un envase metalico.

TERCERO. Que el Reglamento de Gas Licuado de Petréleo publicado en el Diario Oficial de la
Federacion el 5 de diciembre de 2007 permite el uso de recipientes de materiales no metalicos,
siempre y cuando se acredite ante la Secretaria, previo al uso de los mismos, contar con las
especificaciones de seguridad correspondientes, en términos de lo dispuesto en la Ley Federal sobre
Metrologia y Normalizacion.

CUARTO. Que la NOM-011-SEDG-1999 no prevé las especificaciones técnicas de seguridad vy
métodos de prueba que como minimo deben cumplir los recipientes no metalicos para contener Gas
L.P.

En razon de lo anterior, la Secretaria de Energia consideré caso de emergencia establecer la Norma
Oficial Mexicana que establezca los métodos de prueba a los que deben ser sometidos los Recipientes
no metélicos para contener Gas L.P. a fin de comprobarse que sean fabricados cumpliendo
disposiciones de seguridad orientadas a preservar la integridad de los usuarios finales y de la poblacion
en general derivado del alto indice de utilizacién de dicho energético por parte de la ciudadania, por lo
que se expide y ordena su publicacién como:

NORMA OFICIAL MEXICANA DE EMERGENCIA NOM-EM-011/2-SESH-2008,
RECIPIENTES NO METALICOS PARA CONTENER GAS L.P. ESPECIFICACIONES Y
METODOS DE PRUEBA.

México, D.F., a __ de mayo de 2008.- El Subsecretario de Hidrocarburos y Presidente del Comité
Consultivo Nacional de Normalizacion en Materia de Hidrocarburos.- Mario Gabriel Budebo.- Robrica.
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13. Transitorios

1. Objetivo y campo de aplicacién

Establecer las especificaciones y métodos de prueba que deben cumplir los recipientes no
metalicos para contener Gas L.P., que se comercialicen en el territorio nacional, asi como el
procedimiento para la evaluacién de la conformidad.

2. Referencias

Esta Norma se complementa con las siguientes Normas Oficiales Mexicanas, o las que las
sustituyan:

NOM-008-SCF1-2002 Sistema General de Unidades de Medida, publicada en el Diario Oficial
de la Federacion el 27 de noviembre de 2002

NOM-016-SEDG-2003 Valvula utilizada en recipientes portatiles para contener gas licuado de
petroleo.- Especificaciones y métodos de prueba, publicada en el Diario
Oficial de la Federacion el 19 de abril de 2004

NOM-018/3-SCFI-1993 Distribucion y consumo de Gas L.P.- Recipientes portatiles y sus
accesorios. Parte 3. Cobre y sus aleaciones — conexion integral (cola
de cochino) para uso en Gas L.P., publicada en el Diario Oficial de la
Federaci6n el 14 de octubre de 1993

3. Definiciones

Para los efectos de esta Norma, se entendera por:

3.1 Cubierta exterior
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Capa de material transparente o pigmentado, que se aplica al recipiente no metalico como
proteccién, o con propositos estéticos.

3.2 Elastomero

Material que a temperatura ambiente se puede estirar repetidamente hasta alcanzar, al menos, el
doble de su longitud y que al soltar 1a tension vuelve con fuerza aproximadamente a su longitud inicial.

3.3 Envase
Parte de un recipiente no metalico disefiada para contener el Gas L.P.
3.4 Fibra

Filamentos continuos que soportan carga, colocados en forma entretejida y que forman parte del
recubrimiento de material compuesto, tal como vidrio, aramida ¢ carbono.

3.5 Forro

Proteccién interna del envase que contribuye a la resistencia estructural del recipiente no metalico.
3.6 Forro no metélico

Forro fabricado de material termoplastico, termoestable (termofijo), elastémero u otro material afin.
3.7 Forro no resistente

Forro que contribuye menos del 5% a la resistencia del recipiente a la presion de prueba, destinado
Gnicamente a impedir la difusion del Gas L.P. contenido.

3.8 Fuga

Escape na controlado de Gas L.P. a la atmoésfera

3.9 GasL.P.oGasLicuado de Petrdleo

Combustible compuesto primordialmente por butano y propano.

3.10 Matriz

Material que se usa para ajustar y sujetar las fibras de manera firme y en su lugar.
3.11 Medio cople (cuello)

Pieza metalica forjada o maquinada, de forma circular, colocada en la parte superior central del
recipiente, que permite el roscado de la véalvula en dicha pieza.

3.12 Peso total de recipiente (PTR)

Peso de un recipiente para contener Gas L.P. dispuesto para comercializacién, expresado como el
resultado de la suma de la tara del recipiente mas el contenido neto de Gas L.P.
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3.13 Presion de prueba

Maxima presién a la que deben efectuarse las pruebas del recipiente no metatico, declarada por el
fabricante del mismo.

3.14 Presion de ruptura

La mayor presion que se alcanza en el recipiente, o en el forro del mismo, durante el
correspondiente ensayo de ruptura.

3.15 Recipiente no metalico (recipiente)

Recipiente para contener Gas L.P. conformado predominantemente por piezas y componentes no
metalicos.

3.16 Recipiente portatil

Tipo de recipiente transportable utilizado para la distribucién de Gas L.P. cuyas caracteristicas de
seguridad, peso y dimensiones, una vez llenado, permiten que pueda ser manejado manualmente por
usuarios finales.

3.17 Recipiente sin forro

Recipiente transportable desprovisto de forro, constituido anicamente por recubrimiento de material
compuesto.

3.18 Recipiente transportable

Envase utilizado para contener Gas L.P. a presion, y que por sus caracteristicas de seguridad,
peso y dimensiones, una vez llenado, debe ser manejado manualmente por personal capacitado para
llevar a cabo la distribucién de dicho hidrocarburo.

3.19 Recubrimiento de material compuesto

Fibras y matriz tomadas en conjunto como una unidad combinada que da lugar al recipiente no
metalico.

3.20 Temperatura ambiente

Temperatura a la que se expone el recipiente no metdlico para someterlo a las pruebas y que varia
entre los 283 Ky 308 K (10 °C y 35 °C).

3.21 Termoestable

Plasticos que, una vez tratados mediante la aplicacién de calor o medios quimicos, se transforman
en un producto sustancialmente infusible o insoluble.

3.22 Termoplastico

Plastico capaz de ablandarse repetidamente ante incrementos de temperatura, y endurecerse ante
disminuciones de temperatura.
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3.23 Valvula (del recipiente)

Dispositivo mecanico de operacion manual que integra en su cuerpo una valvula de carga y
descarga y una valvula de relevo de presion.

4. Especificaciones
4.1 Materiales del recipiente

Los recipientes no metalicos deben fabricarse con materiales cuyas propiedades mecanicas
cumplan con los estandares que establezca la normatividad aplicable.

El cumplimiento descrito en el parrafo anterior debe acreditarse mediante pruebas de resistencia a
la tensién de las fibras del recipiente, aplicables al vidrio, aramida y carbono, segun corresponda, asi
como mediante pruebas que determinen las propiedades de esfuerzo cortante de las fibras.

En caso de recipientes no metalicos sin forro, adicionalmente se debe acreditar el cumplimiento de
los estandares requeridos en la normatividad aplicable, en relacién a las siguientes propiedades
mecanicas del recipiente:

a) Resistencia a la tension

b) Médulo de tension

¢} Elongaciéon

d) Temperatura de distorsion térmica
e) Viscosidad

4.2 Materiales del forro

En caso de recipientes no metalicos provistos de forro, éste ultimo debe fabricarse con materiales
cuyas propiedades mecanicas cumplan con los estandares que establezca la normatividad aplicable.

Tratandose de forros metalicos, el cumplimiento descrito en el parrafo anterior debe acreditarse
mediante pruebas aplicables al acero sin soldadura, acero inoxidable sin soldadura, acero soldado,
aluminio sin soldadura, acero inoxidable soldado y aluminio soldado, segun corresponda.

Tratandose de forros no metdlicos, si se utilizan materiales termoplasticos, se debe acreditar el
cumplimiento de los estandares requeridos en la normatividad aplicable, en relacion a las siguientes
propiedades mecanicas del forro:

a) Viscosidad

b} Punto de fusion

¢) Contenido de agua

d) Densidad

e) Indice de fluidez de fusion
f) Resistencia quimica

Tratdndose de forros no metalicos, si se utilizan materiales termoestables (termofijos) y
elastébmeros, se debe acreditar el cumplimiento de los estdndares requeridos en la normatividad
aplicable, en relacion a las siguientes propiedades mecanicas del forro:

a) Viscosidad
b) Alargamiento a la ruptura
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c)
d}
)

Resistencia a la tension
Densidad
Resistencia quimica

4.3 Medio cople y valvula de servicio

Todos los recipientes no metdlicos deben estar provistos en su parte superior de un medio cople
metalico, el cual debe contar con un orificio concéntrico que presente una rosca hembra para cuerda
macho y estar colocado en el centro de la parte superior del recipiente.

Los recipientes no metaficos deben utilizar vaivulas de servicio que cumplan con la Norma Oficial
Mexicana NOM-016-SEDG-2003, o la que la sustituya.

4.4 Caracteristicas del recipiente

Los recipientes no metélicos deben fabricarse, de acuerdo con las especificaciones del fabricante,
conforme a lo siguiente:

a)
b)
c)
d)
e)

f)

La presion de ruptura del recipiente debe ser mayor o igual a la presion de disefio de ruptura
del recipiente y a dos veces su presién de prueba;

En caso de utilizar forro metalico, la presion de ruptura del mismo debe ser mayor o igual a la
presién de disefio de ruptura del forro;

Ser capaz de resistir al menos 30 s de presién hidrostatica en su interior a la presion de prueba
del recipiente, sin presentar fuga o deformacioén permanente;

Ser capaz de soportar al menos 12 000 ciclos de presi6n a la presién de prueba del recipiente,
sin presentar ruptura o fuga;

Mantener sus propiedades de presién de ruptura ante una exposicién a 343 K (70 °C) de
temperatura;

Mantener sus propiedades de presion de ruptura y de resistencia a ciclos de presion ante
caidas verticales, horizontales y con 45° de inclinacién, a no menos de 1,20 m;

Ser capaz de resistir una presion de ruptura mayor o igual a 4/3 la presion de prueba, habiendo
recibido dos hendiduras de 1,0 mm de espesor,

Ser capaz de soportar al menos 1 000 ciclos de presion a 2/3 la presion de prueba, habiendo
recibido dos hendiduras de 1,0 mm de espesor, sin presentar fuga,

Ser capaz de resistir una presion de ruptura mayor o igual a 1,67 veces la presién de prueba,
habiendo sido expuesto a 10 000 ciclos de presién con temperaturas entre los 213 Ky 343 K
(80 °C y 70 °C),

Ser capaz de resistir una exposicion total al fuego de al menos 2 min, sin presentar ruptura;

Ser capaz de resistir un impacto de proyectil perforador de blindaje de 7,62 mm de calibre, sin
presentar evidencia de fragmentacion;

Mantener sus propiedades de permeabilidad ante 1 000 ciclos hidraulicos a 2/3 la presion de
prueba;

En caso de utilizar forro termoplastico, éste debe estar disefiado para una temperatura de
ignicion de material mayor a 673 K (400 °C);

Contar con un medio cople capaz de soportar un torque del 110% del par de disefio, sin
presentar deformaciones permanentes en los hilos de la rosca interior;

Contar con un medio cople capaz de soportar un torque del 150% del par de disefio, sin
presentar deformaciones que afecten el disefio basico del mismo;

Tener una estabilidad vertical de forma que el diametro exterior de 1a superficie del recipiente
en contacto con un suelo plano y horizontal, sea superior al 75% del didmetro nominal exterior;
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q) En caso de utilizar anillo en el medio cople, éste debe ser tal que para ser retirado deba

r

s)

t)

u)

aplicarse una carga axial 10 veces superior a la masa del recipiente vacio, y de al menos 1 000

N;

Mantener sus propiedades de presién de ruptura y de resistencia a ciclos de presién ante una

inmersién en solucion acuosa con 35 g/l de cloruro de sodio por 80 dias;

Ser capaz de resistir 100 ciclos de presion neumatica a 2/3 la presion de prueba, sin presentar

protuberancias o discontinuidades;

En caso de recipientes portatiles, estar disefiados para tener un PTR maximo de 25 kg, y

En caso de recipientes sin forro fabricados en dos piezas unidas entre sl, ser capaz de resistir

una presion de ruptura de forro mayor o igual a 2 veces la presién de prueba, ante una

inmersién en agua hirviendo a 370 K (97 °C). Adicionalmente, dicho tipo de recipientes debera

cumplir con los siguientes requerimientos de disefio:

i. Elangulo de la linea de ajuste de la unién debe ser menor a 10°

ii. La delgadez adhesiva debe ser menor a 0,25 mm.

iii. E!largo (ancho) de la unién adherida debe ser mayor o igual a 10 veces el espesor de la
pared cilindrica.

El cumplimiento de las especificaciones sefaladas en este numeral debe verificarse mediante los
métodos de prueba descritos en el numeral 6 de esta Norma, debiendo satisfacer todos los criterios de
aceptacién correspondientes.

5.

Muestreo

Para efectos de la realizacién de las pruebas descritas en el numeral 6 de esta Norma, se debe
seleccionar en forma aleatoria una muestra de recipientes no metélicos, segin corresponda a cada
prueba, conforme a lo dispuesto en la Tabla 1. Dichas muestras deben seleccionarse por cada lote de
500 recipientes no metalicos o menor.

Tabla 1
Método de prueba T;Tjae';:rge
6.1 Prueba de ruptura del recipiente 1
6.2 Prueba de ruptura del forro’ 1
6.3 Prueba hidraulica 1
6.4 Prueba de resistencia a ciclos de presién 1
6.5 Prueba de exposicion a temperatura elevada 1
6.6 Prueba de caida 2
6.7 Prueba de hendiduras 2
6.8 Prueba ciclica a temperatura extrema 1
6.9 Prueba de resistencia al fuego 2
6.10 Prueba de impacto a alta velocidad 1
6.11 Prueba de permeabilidad’ 1
6.12 Prueba de compatibilidad” 1
6.13 Prueba de torque 1
6.14 Prueba de resistencia del medio cople 1
6.15 Prueba de estabilidad 1
6.16 Prueba de verificacion del anillo del medio cople® 1
6.17 Prueba de inmersién en agua salada’ 2

- =

Aplicable Gnicamente a recipientes con forro metalico

Aplicable inicamente a recipientes sin forro, 0 con forro no metalico
Aplicable dnicamente a recipientes sin forro, o con forro no metalico
Aplicabte (nicamente a recipientes con anillo en el medio cople

7




SECRETARIA DE ENERGIA

6.18 Prueba de agua en ebullicion® 1

6.19 Prueba neumatica 1

Previo a que las muestras sean sometidos a las pruebas descritas en el numeral 6 de esta Norma,
se debe proporcionar a los laboratorios correspondientes, con base en las memorias de calculo del
producto, la informacién necesaria que para tal efecto proporcione el fabricante de los recipientes, tales
como presién de ruptura, presién de prueba, elc.

Los recipientes utilizados en las pruebas descritas en los numerales 6.1, 6.2, 6.4, 6.5, 6.6, 6.7, 6.8,
6.9, 6.10, 6.17, 6.18 y 6.19 deberdn ser catalogados como inservibles después de haber sido
completadas. Lo anterior, sin perjuicio de que aquellos recipientes que no cumplan con los criterios de
aceptacion de cada prueba, segln corresponda, también deberan ser destruidos.

6. Métodos de prueba
6.1 Prueba de ruptura del recipiente
6.1.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo hidraulico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kg/cm?)

b) Manémetro con alcance de medicién de al menos 15 MPa (152,95 kglcm ) ¥ resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kglcm )

¢) Termdmetro con alcance de medicidon superior a 323 K (50 °C) con resolucién de al menos 2°

d} Crondmetro con resolucién de al menos 0,1 s

e) Graficador tipo plumilla

6.1.2 Procedimiento

Se coloca un recipiente en el banco de pruebas. Se somete a presion hidraulica, incrementandola a
velocidad controlada hasta que se produzca la ruptura del recipiente.

Esta prueba debe realizarse en condiciones ambientales. La temperatura sobre la superficie
exterior del recipiente no debe exceder de 323 K (50 °C). La velocidad de presurizacion no debe
exceder los 1 000 kPa/s (10,19 kg/cm? por segundo} y la duracién de la prueba debe ser al menos de
40 s,

La presion maxima alcanzada durante la prueba debe registrarse como la presion de ruptura del
recipiente (Prg). Se deben observar y registrar la presion de ruptura, el nimerc de piezas resultantes, la
descripcion de la falla y, en un gréfico, la curva de presidn/tiempo o de presidén/volumen.

6.1.3 Criterios de aceptacion

a) La presion de ruptura del recipiente (Prg) debe ser mayor o igual a la presion minima de
ruptura del recipiente especificada por el fabricante y dos veces la presién de prueba (Prg > 2
Pu).

b) La ruptura debe comenzar en la parte cilindrica.

¢} En caso de recipientes provistos de forro, éste dltimo no debe romperse en mas de tres piezas.
Deben tomarse en cuenta s6lo las piezas del forro que hayan sido expulsadas del cuerpo del

Obligatoria Unicamente para recipientes destinados para uso submaring; opcional en caso de otros usos, tales como exposicion
a ambiente salino

Aplicable Unicamente a recipientes sin forro, fabricados en dos piezas unidas entre si

8
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recipiente durante la prueba, no asf los desperfectos que, por impacto durante la misma, hayan
producido fragmentos adicionales.

d} En caso de recipientes sin forro fabricados en dos piezas unidas entre sl, la ruptura no debe
producir la separacién en la unién.

6.2 Prueba de ruptura del forro
Esta prueba aplica Unicamente a recipientes provistos de forro metalico.
6.2.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo hidraulico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kg/cm?)

b} Manémetro con alcance de medicion de al menos 15 MPa (152,95 kglcm ) y resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kg!cm }

¢) Cronometro con resolucion de al menos 0,10 s

d) Termopar para superficie con registrador de lectura, con alcance de medicion superior a 323 K
(50 °C) y resclucién de al menos 1°

e) Graficador tipo plumilla

6.2.2 Procedimiento de prueba

Se coloca un recipiente en el banco de pruebas. Se somete a presion hidraulica, incrementandola a
velocidad controlada hasta que se produzca la ruptura del forro.

Esta prueba debe realizarse en condiciones ambientales. La temperatura sobre la superficie
exterior del forro no debe exceder de 323 K (50 °C). La velocidad de presurizacién no debe exceder los
1 000 kPa/s (10,19 kg/cm? por segundo) y la duracién de la prueba debe ser al menos de 40 s.

La presién maxima alcanzada durante la prueba debe registrarse como la presion de ruptura del
forro (Prr). Se deben chservar y registrar la presion de ruptura, el nimero de piezas resultantes, la
descripcion de la falla y, en un grafico, la curva de presionftiempo o de presién/volumen.

6.2.3 Criterios de aceptacién

a) La presion de ruptura del forro (Pre) debe ser mayor o igual a la presion minima de ruptura del

forro especificada por el fabricante.

b) La ruptura debe comenzar en la parte cilindrica y el forro debe permanecer en una sola pieza.

6.3 Prueba hidraulica

6.3.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo hidraulico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kg/ecm?)

b) Mandmetro con alcance de medicion de al menos 15 MPa (152,95 kglcm } y resolucion de al

menos 0,19 MPa (2 kglcm }

c) Cronbmetro con resolucion de al menos 0,10 s.

6.3.2 Procedimiento

Se presuriza un recipiente con agua, incrementando la presién a un ritmo controlado hasta que

alcance la presion de prueba (Py). El recipiente debe permanecer a la presidn de prueba al menos
durante 30 s. La tolerancia en la presion obtenida debe ser entre cero y 3%.

9
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6.3.3 Criterios de aceptacion

a) La presion debe permanecer constante.
b) No deben aparecer fugas.
¢) El recipiente no debe presentar deformaciones visibles de caracter permanente.

6.4 Prueba de resistencia a ciclos de presion

6.41 Aparatos y equipo

a) Dispositivo hidraulico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kglcm )

b) Manémetro con alcance de medicion de al menos 15 MPa (152,95 kg/cm?) y resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kglcm }

¢) Cronémetro con resolucién de al menes 0,10 s.

d} Contador de ciclos

e) Termopar para superficie con registrador de lectura, con alcance de medicién superior a 323 K
(60 °C) y resolucion de al menos 1°

6.4.2 Procedimiento

Se coloca un recipiente en un banco de pruebas que permita incrementos y reducciones de presién
a velocidad controlada.

Utilizando un liquido no corrosivo, se somete el recipiente a alternancias sucesivas de presion,
cuya frecuencia no exceda los 0,25 Hz (15 ciclos/min), con una presién ciclica maxima igual a la
presion de prueba (Py). El valor de la presién ciclica minima no debe exceder el 10% de la presién
ciclica maxima y debe tener un maximo absoluto de 3 000 kPa (30,59 kglcm ). El recipiente debe
experimentar las presiones ciclicas maxima y minima durante esta prueba.

La prueba debe suspenderse automaticamente cuando el recipiente presente falla, ya sea por fuga
o por ruptura del mismo.

Esta prueba debe realizarse en condiciones ambientales. La temperatura sobre la superficie
exterior del recipiente no debe exceder de 323 K (50 °C), y debe permanecer controlada, midiéndose al
menos dos veces al dia.

Se deben registrar el nimero de ciclos alcanzados durante la prueba, presién ciclica maxima y
minima, y la frecuencia de los ciclos.

Una vez finalizada la prueba el recipiente debe ser destruido.
6.4.3 Criterios de aceptacion

El recipiente debe ser capaz de soportar al menos 12 000 ciclos a la presion de prueba (Py), sin
fallas por ruptura o fugas.

6.5 Prueba de exposicion a temperatura elevada
6.5.1 Aparatos y equipo
a) Dispositivo hidraulico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kg/cm?)

10
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b)

Mandmetro con alcance de medicion de al menos 15 MPa (152,95 kglcmz) y resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kgicm?)

Termoémetro con alcance de medicién superior a 323 K (50 °C) con resolucién de al menos 2°
Crondmetro con resolucion de 0,1 s

Horno de fuego indirecto con control de humedad que alcance 353 K (80 °C) y proporcione una
humedad relativa de al menos 50%

Equipo de medicién de liquido, por peso o volumen, tates como béascula con resolucién de 10 g
y capacidad de al menos 35 kg, o recipiente graduado con divisiones de al menos 10 ml con
capacidad de acuerdo al volumen del contenido de la muestra

6.5.2 Procedimiento

En caso de recipientes no metélicos disefiados para una vida de servicio menor o iguai a 20 afios,
se somete hidraulicamente una muestra a la presién de prueba (P}, de forma constante, durante 1 000

h.

En caso de recipientes disefiados para una vida de servicio mayor de 20 afios, la prueba debe
durar 2 000 h.

La prueba debe realizarse a una temperatura de 343 K (70 °C), con una tolerancia de 5 K (5 °C), a
una humedad relativa de menos del 50%.

Se deben registrar la medida de la capacidad de agua del recipiente, antes y después de la prueba,
la temperatura y la humedad relativa, al menos dos veces al dia; la presion del recipiente, al menos dos
veces al dia, y la presidn de ruptura.

Después de la prueba, el recipiente debe someterse a fa prueba de ruptura descrita en el numeral
6.1 de esta Norma.

6.5.3 Criterios de aceptacién

La presion de ruptura debe ser mayor o igual a dos veces |la presion de prueba (Prgr > 2 Py).

6.6 Prueba de caida

6.6.1 Aparatos y equipo

a}
b}
c)
d)

€)

f)

Cinta métrica con divisidn minima de 1 mm y un alcance de 1,50 m

Transportador para medicién de Angulos con division minima de 5° y un alcance de 90°.

Placa de acero de al menos 1 m2, de acuerdo con el numeral 6.6.2 de esta Norma

Superficie de concreto armada de al menos 1 m2, de acuerdo con el numeral 6.6.2 de esta
Norma

Equipo de medicién de liquido, por peso o volumen, tales como bascula con resolucidn de 10 g
y capacidad de al menos 35 kg, o recipiente graduado con divisiones de al menos 10 ml con
capacidad de acuerdo al volumen del contenido de la muestra

Vernier con resolucion de al menos 1 milésima de cm

6.6.2 Procedimiento

Se llenan dos recipientes con agua, al 50% de su capacidad de disefio, y se sellan con un tapon
hermético que no sobresalga del extremo del recipiente.

11
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Cada recipiente se debe dejar caer dos veces en cada una de las cinco posiciones que se sefialan
a continuacion e ilustradas en la Figura 1, desde una altura de 1,20 m scbre una lamina de acero plana
de un espesor de 10 mm, colocada sobre una superficie plana de cemento con un espesor minimo de
100 mm. La lamina de acero debe estar en contacto total con el cemento, de tal forma que éste la
sujete completamente y no se produzcan diferencias de nivel entre dos puntos cualesquiera de su
superficie mayores a 2 mm, en cuyo caso debe ser reemplazada la lamina.

a) Vertical con el tap6n hacia arriba

b) Enangulo de 45° con el tapon hacia arriba
¢) En angulo de 45° con el tapén hacia abajo
d) Vertical con el tapén hacia abajo

e) En horizontal

45 5

| —

1.2m

e

Figura 1

Después de haberse realizado todas las caldas, se debe observar la apariencia fisica de los dos
recipientes, registrando la ubicacién y el tamafio del dafio ocasionado por los impactos.

Finalmente, uno de los recipientes debe someterse a la prueba de ruptura descrita en el numeral
6.1 de esta Norma, y el segundo a la prueba de resistencia a ciclos de presion descrita en el numeral
6.4.

Para el caso del primer recipiente, se debe registrar la presion de ruptura, asi como la descripcién y
ubicacion de la falla resultante. Para el segundo recipiente, se deben registrar el nimero de ciclos, la
presién ciclica maxima y minima, la frecuencia de los ciclos, asi como la descripcion y ubicacion de la
falla resultante.

Concluida la prueba, ambos recipientes deben destruirse.

6.6.3 Criterios de aceptacion

a) Para el primer recipiente, la presion de ruptura debe ser mayor o igual a la presion de ruptura
del recipiente especificada por el fabricante y dos veces la presion de prueba (Prr > 2 Py).

En caso de recipientes sin forro fabricados en dos piezas unidas entre si, la ruptura no debe
producir la separacién en la union.

12
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b) El segundo recipiente debe ser capaz de soportar al menos 12 000 ciclos a la presion de
prueba (Py), sin fallas por ruptura o fugas.

6.7 Prueba de hendiduras
6.7.1 Aparatos y equipo

a) Cuchilla de acero de aito carbono templado, de 1 mm de espesor

b) Vernier con reglilla de profundidad de maximo 1 mm de espesor o Micrémetro de profundidad

¢) Transportador para medicién de angulos para medicion de angulos con divisién minima de 5° y
un alcance de 180°

d) Cinta métrica con divisidn minima de 1 mm y un alcance de 1,50 m

e} Crondémetro con resolucidn de 0,10 s

6.7.2 Procedimiento

Se toman dos recipientes y se le hacen dos hendiduras a cada uno en la parte central de los
mismos, una longitudinal y otra transversal, a lo largo de dos planos que formen un angulo aproximado
de 120°. En caso de recipientes sin forro fabricados en dos piezas unidas entre si, las hendiduras
deben hacerse sobre la superficie del recipiente que no comprenda el 4area de la unién de las piezas.

Para recipientes con forros metalicos las dos hendiduras se deben hacer con una cuchilla de 1 mm
de espesor a una profundidad de al menos el 50% del espesor del material compuesto del recipiente, y
coh una longitud en el fondo de la hendidura igual a cinco veces el espesor de dicho material
compuesto.

Para recipientes sin forro, o con forro no resistente, las dos hendiduras se deben hacer con una
cuchilla de 1 mm de espesor a una profundidad de al menos el 40% del espesor del material
compuesto del recipiente y con una longitud en el fondo de la hendidura igual a cinco veces el espesor
de dicho material compuesto.

Finalmente, uno de los recipientes debe someterse a la prueba de ruptura descrita en el numeral
6.1 de esta Norma, y el segundo a la prueba de resistencia a ciclos de presion descrita en el numeral
6.4, aplicando en este altimo caso, una presién ciclica maxima de 2/3 la presion de prueba (Py) y 5 000
ciclos como maximo.

Para el caso del primer recipiente, se debe registrar la presién de ruptura, asi como la descripcién y
ubicacion de la falla resultante. Para el segundo recipiente, se deben registrar el namero de ciclos, la
presion ciclica maxima y minima, fa frecuencia de los ciclos, asi como la descripcion y ubicacion de la
falla resultante.

Concluida la prueba, ambos recipientes deben destruirse.
6.7.3 Criterios de aceptacion

a) Para el primer recipiente, 1a presion de ruptura debe ser mayor o igual a 4/3 la presién de
prueba (Pgg > 4/3 Py).

b) El segundo recipiente debe soportar al menos 1 000 ciclos de presion a 2/3 la presion de
prueba (Py) sin que presente fugas.
En caso de que la falla del recipiente sea por fugas después de 1 000 ciclos, se puede
considerar aprobada la prueba. Sin embargo, si dicha falla ocurre en forma de ruptura, fa
prueba debe considerarse como no aprobada.

13
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6.8 Prueba ciclica a temperatura extrema

En caso de recipientes con forro no resistente (metdlico o no), el recipiente a probar debe
acondicionarse al vacio antes de la prueba, en los términos siguientes:

Se somete el recipiente a una serie de ciclos entre la presion atmosférica y el vacio.

Se evacua el contenido del recipiente de tal forma que se reduzca la presién a 20 kPa (0,20
kglcmz) absolutos a la temperatura ambiente, debiendo mantener el vacio en este nivel por al menos 1
min. Posteriormente, se restablece la presion en el recipiente a la presiéon atmosférica.

El procedimiento anterior se debe repetir durante 50 ciclos.

Después de los ciclos, se debe comprobar visualmente que el interior del recipiente no presente
dafios. Cualquier evidencia de desunion, pliegues, grietas u otras fallas, se debe registrar y examinar
nuevamente después de la prueba ciclica a temperatura extrema.

Aln cuando los defectos observados no impliquen la falla de la prueba ciclica a temperatura
extrema, los recipientes defectuosos deben someterse a pruebas adicionales que garanticen la
resistencia de sus materiales.

6.8.1 Aparatos y equipo

a) Manometro con alcance de medicion de al menos 20 kPa (0,20 kg!cmz) y resolucién de al
menos 49 kPa (0,50 kg/cm?)

b) Manémetro con alcance de medicién de al menos 15 MPa (152,95 kglcmz) y resolucion de al
menos 0,19 MPa (2 kg/cm?)

c) Dispositivo neumatico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kgfem?)

d) Dispositivo hidraulico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kgfem?)

e) Bomba de vacio capaz de provocar un vacio de al menos 20 kPa (0,20 kg/cm?)

fy Contador de ciclos

g) Termoémetro con alcance de medicion de al menos 343 K (70 °C) con resolucion de al menos 2°

h) Crondémetro con resolucién de al menos 1 min

i) Horno de fuego indirecto con controt de humedad que alcance 353 K (80 °C} y proporcione una
humedad relativa de al menos 50%

6.8.2 Procedimiento

El recipiente y su medio de presurizacién se deben acondicionar durante 48 h a la presion
atmosférica, a una temperatura entre los 323 K y 343 K (60 °C y 70 °C), y con una humedad relativa
mayor o igual al 95%.

Al inicio de la prueba ciclica, el medio de presurizacion hidraulica situado en el circuito exterior del
recipiente que se va a someter a ia prueba, debe estar a temperatura ambiente. Se deben aplicar 5 000
ciclos entre una presién aproximadamente igual a la presion atmosférica y 2/3 de la presion de prueba
(Pn).

El procedimiento de esta prueba debe realizarse de acuerdo a la prueba de resistencia a ciclos de
presién, descrita en el numeral 6.4 de esta Norma, debiendo respetar las condiciones de temperatura y
humedad sefaladas en el primer pérrafo de este numeral. La frecuencia de los ciclos de presién no
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debe exceder los 0,08 Hz (5 ciclos/min) con el fin de que se mantengan las condiciones de
temperatura.

Una vez finalizados los ciclos, se debe descargar la presion y el recipiente se debe estabilizar a las
condiciones ambientales de temperatura y presion.

Posteriormente, se debe reducir la temperatura y el recipiente se debe estabilizar con su medio de
presurizacién a una temperatura entre 223 Ky 213 K (-50 °C y -60 °C). La camara ambiental se debe
mantener en las condiciones especificadas mediante la regulacién de la temperatura. Se debe medir y
registrar la temperatura en la pared del recipiente.

Al inicio de la segunda etapa de esta prueba, el medio de presurizacién hidraulica situado en el
circuito exterior del recipiente que se va a someter a la prueba, debe encontrarse a temperatura
ambiente. Enseguida, se deben aplicar al recipiente § 000 ciclos entre una presién aproximadamente
igual a la presion atmosférica y 2/3 de la presion de prueba (Py).

Una vez finalizados los ciclos, se debe descargar la presion y el recipiente se debe estabilizar a las
condiciones ambientales de temperatura y presion.

A continuacion se deben aplicar 30 ciclos entre una presion aproximadamente igual a la presion
atmosférica y la presion de prueba (Py).

Finalmente, el recipiente debe someterse a la prueba de ruptura del recipiente, descrita en el
numeral 6.1 de esta Norma.

Se deben registrar la temperatura en cada etapa, el numero de ciclos en que se alcanzo la presion
ciclica superior, la presion ciclica maxima y minima, la frecuencia de los ciclos, la presién de ruptura,
asi como la descripcion y ubicacion de la falla.

6.8.3 Criterios de aceptacion

La presion de ruptura debe ser mayor o igual gque 1,67 veces la presion de prueba (Prr = 1,67 Py).
6.9 Prueba de resistencia al fuego

6.9.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo neumatico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kglcmz)

b) Mandémetro con alcance de medicion de al menos 15 MPa (152,95 kg/cm?) y resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kg/cm?)

¢) Equipo que proporcione flama directa para alcanzar las temperaturas sefialadas en el numeral
6.9.2 de esta Norma

d) Cinta métrica con divisiéh minima de 1 mm y un alcance de 1,50 m

e) Equipo de sujecion de recipientes o contenedores que permita fijar la muestra de acuerdo al
numeral 6.9.2 de esta Norma

fy Cronémetro con resolucién de al menos 1 s

6.9.2 Procedimiento

Se toman dos recipientes equipados con valvula, o con vélvula provista de disco de ruptura, el cual
debe estar preparado para activarse entre la presion de prueba (Py) y 1,15 Py.
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Se presurizan ambos recipientes con aire o nitrégeno a 2/3 la presion de prueba (Py).

Posteriormente, se debe producir un fuego con madera o keroseno, suficiente para poder envolver
completamente cualquiera de los recipientes.

Se coloca uno de los recipientes en posicién horizontal, de tal forma que su parte inferior se ubique
a aproximadamente 0,10 m de la parte mas alta de la hoguera o de la superficie del liquido, segln
corresponda. Ei fuego debe envolver toda la longitud del recipiente, pero en ningln caso las llamas
deben incidir directamente sobre la valvula o dispositivo de seguridad.

Se coloca el otro recipiente en posicion vertical {(con la valvula en la parte més alta), de tal forma
que su parte inferior se ubique a aproximadamente 0,10 m de la parte mas alta de la hoguera o de la
superficie del liquido, segun corresponda. El recipiente debe estar totalmente expuesto al fuego, pero
en ningun caso las llamas deben incidir directamente sobre la vélvula o dispositivo de seguridad.

En caso de que el recipiente sea demasiado largo para que el fuego lo envuelva totalmente cuando
se encuentre en la posicién vertical, y de que el recipiente no esté equipado con dispositivos de
seguridad en los dos extremos, la prueba de resistencia al fuego aplicada al recipiente vertical puede
reemplazarse por una segunda prueba en posicion horizontal.

Concluida la prueba, ambos recipientes deben destruirse.
6.9.3 Criterios de aceptacién

Los recipientes no deben romperse durante un periodo de 2 min contados a partir de la exposicion
al fuego. Los recipientes podran vaciarse a través del dispositivo de seguridad, o presentar fugas a
través de las paredes del recipiente o de otras superficies.

6.10 Prueba de impacto a alta velocidad
6.10.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo neumatico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kgfem?)

b) Mandmetro con alcance de medicién de al menos 15 MPa (152,95 kglcm ) y resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kg/cm?)

¢) Fusil o dispositivo equivalente para efectuar disparos de proyectil de acuerdo al numeral 6.10.2
de esta Norma

d) Transportador para medicién de angulos con division minima de 5° y un alcance de 90°

e) Cinta métrica con division minima de 1 mm y un alcance de 50 m

f) Vernier con resolucién de al menos 1 milésima de cm

6.10.2 Procedimiento

Se presuriza un recipiente con aire o nitrdgeno a 2/3 la presion de prueba (Py).

Posteriormente, se somete el recipiente al impacto de un proyectil perforador de blindaje de 7,62
mm {calibre 0,30), con una longitud nominal de 51 mm y con una velocidad de aproximadamente 850

m/s.

El recipiente debe colocarse de tal forma que el punto de impacto del proyectil se produzca en una
pared lateral (es decir, en la zona con bobinado circunferencial) y a un angulo de aproximadamente 45°
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con relacion al eje central del recipiente, de forma que salga por su pared lateral. La distancia entre la
posicién de tiro y el recipiente de la prueba no debe exceder los 45 m.

Se debe registrar el tipo de proyectil utilizado, la descripcién y ubicacién de la faila y el tamafio
aproximado del orificio de entrada y de salida.

6.10.3 Criterios de aceptacién

El recipiente no debe presentar evidencias de falla por fragmentacion, haya o no sido penetrado
por el proyectil.

6.11 Prueba de permeabilidad
Esta prueba aplica Unicamente a recipientes sin forro, o con forro no metélico.
6.11.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo neumatico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kglcmz)

b) Bascula con resolucién de al menos 10 g y una capacidad de al menos 35 kg

c) Contador de ciclos

d} Manémetro con alcance de medicién de al menos 15 MPa (152,95 kglcmz) y resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kg/cm?)

e) Temoémetro con alcance de medicién de al menos 293 K (20 °C) con resolucién de al menos 1°

6.11.2 Procedimiento

Previo al inicio de la prueba se presuriza el recipiente que serd sometido a la misma, con gas de
prueba (ver numeral 6.11.2) a 2/3 la presién de prueba (Py). Enseguida, se debe comprobar
visualmente que la vélvula y las uniones del forro termoplastico o el material compuesto, no presenten
fugas (por ejemplo, con agua jabonosa o inmersién en agua). Una vez comprcbada la hermeticidad del
recipiente, se despresuriza y se pesa el recipiente vacio.

Se somete el recipiente a 1 000 ciclos hidraulicos desde cero hasta 2/3 la presién de prueba (Py),
debiendo pesar y registrar el peso al final de esta etapa.

Después, se llena el recipiente con gas de prueba (ver numeral 6.11.2) a 2/3 ta presion de prueba
(Pw), a una temperatura ambiente de 288 K (15 °C), debiende pesar el recipiente al final de esta etapa
a fin de determinar y registrar e! peso del gas introducido.

Posteriormente, se pesa el recipiente transcurridos 1, 7, 14, 21 y 28 dias, sin haber retirado el gas
de prueba, debiendo graficar la variacion en el peso en funcién del nimero de dias. Durante toda la
prueba, el recipiente debe permanecer almacenado en un entorno con temperatura y humedad
estables.

Una vez finalizada la prueba, se vuelve a pesar el recipiente vacio. l.a diferencia de peso entre esta
medida y la medida inicial se utiliza para determinar el efecto producido por la absorcion de humedad.

6.11.3 Criterios de aceptacién

a) El indice maximo de pérdida de peso debe ser infericr a X mi/h por cada litro de capacidad de
agua, donde X representa lo siguiente:
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i. Para aplicaciones generales donde el indice de permeabilidad del gas es mayor que el
del aire, el gas de prueba debe ser aquél para el que esta disefiado el recipiente, o de
forma alternativa un gas con un indice de permeabilidad mayor, y con X = 0,25.

ii. Para aplicaciones generales donde el indice de permeabilidad del gas es menor que el
del aire o el nitrdgeno, el gas de prueba debe ser aquél para el que esta disefiado el
recipiente, aire o nitrégeno, y con X = 0,25.

6.12 Pruebha de compatibilidad
Esta prueba aplica dnicamente a recipientes sin forro, o con forro no metalico.
6.12.1 Aparatos y equipo

a) Termoémetro con alcance de medicion de al menos 673 K (400 °C) con resolucion de al menos 1°
b) Equipo para aplicacién de flama, de acuerdo a la normatividad aplicable

6.12.2 Procedimiento
Se debe someter un recipiente a un método de prueba que, de conformidad a la normatividad
aplicable, determine la temperatura de ignicién espontanea del material det forro, a fin de identificar su
compatibilidad con gases oxidantes.
6.12.3 Criterios de aceptacion
La temperatura de ignicion debe ser superior a los 673 K (400 °C)
6.13 Prueba de torque
8.13.1 Aparatos y equipo
a) Equipo de sujecién de recipientes o contenedores, de acuerdo al numeral 6.13.2 de esta
Norma
b) Torquimetro de 0 a 350 Nm con resolucion minima de 10 Nm, con accesorios
c) Verificador macho “pasa - no pasa” de acuerdo al tipo de rosca y las especificaciones
proporcianadas por el fabricante
6.13.2 Procedimiento

Se sujeta un recipiente por el cuerpo para evitar la rotacion del mismo.

Posteriormente, se acopla la valvula o tapon correspondiente en el medio cople del recipiente,
aplicando un par del 110% del par maximo especificado por el fabricante.

8.13.3 Criterios de aceptacion

a) Los hilos de la rosca interior del medio coplte no deben presentar una deformacion o expansion
permanente, debiendo comprobarse utilizando un verificador macho “pasa-no pasa’, aplicable
a la rosca correspondiente.

b) La rosca del medio cople debe permanecer dentro de las tolerancias especificadas por el
fabricante.

6.14 Prueba de resistencia del medio cople
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6.14.1 Aparatos y equipo

a) Equipo de sujecion de recipientes o contenedores, de acuerdo al numeral 6.14.2 de esta
Norma

b) Torquimetro de 0 a 350 Nm con resclucién minima de 10 Nm, con accesorlos

c) Dispositivo neumdatico que proporcione al menos 15 MPa (152 95 kgfem?)

d) Mandmetro con alcance de medicion de al menos 15 MPa (152,95 kg/cm?) y resclucién de al
menos 0,19 MPa (2 kgfcm 3

e} Cronémetro con resolucion de al menos 1 s

6.14.2 Procedimiento
Se sujeta un recipiente por el cuerpo para evitar la rotacién del mismo.

Posteriormente, se acopla la valvula correspondiente en el medio cople del recipiente, aplicando un
par del 150% del par maximo especificado por dei fabricante.

En el caso de que el medio cople lleve un inserto roscado, después de esta prueba se debe realizar
la prueba de permeabilidad descrita en el numeral 6.11 de esta Norma.

Finalmente, se presuriza el recipiente con aire o nitrégeno a 2/3 la presion de prueba (Py),
manteniéndola por al menos 2 h. Posteriormente, se verifica con solucién jabonosa o inmersién en
agua el area del medio cople del recipiente, durante 10 min.

Se debe registrar el tipo de material de la valvula, el procedimiento de colocacién de la vaivula, el
par aplicado y los resultados de la prueba de permeabilidad aplicada al recipiente.

6.14.3 Criterics de aceptacion

a) El medio cople no debe presentar deformaciones gue alteren su disefio basico.

b) Se deben cumplir los criterios de aceptacion descritos en el numeral 6.11.2 de esta Norma.

c) No se deben observar filtraciones mayores a una burbuja por cada 2 min en la prueba con
solucién jabonosa.

6.15 Prueba de estabilidad

6.15.1 Aparatos y equipo

a) Transportador para medicién de angulos con division minima de 5° y un alcance de 90°
b) Nivel de gota, burbuja o equivalente

6.15.2 Procedimiento

Se coloca un recipiente en posicién vertical (con la valvula en la parte mas alta) en una superficie
plana y horizontal, y se verifica su angulo de inclinacién respecto al eje vertical, asi como la superficte
en contacto con el suelo.

6.15.3 Criterios de aceptacion

a) Lainclinacién con relacion a la linea vertical del recipiente, debe ser inferior al 1% de su altura.
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b) El diametro exterior de la superficie del recipiente en contacto con el suelo, debe ser superior al
75% del diametro nominal exterior.

6.16 Prueba de verificacion del anillo det medio cople

Esta prueba aplica Gnicamente a recipientes que lleven anillo en el medio cople.

6.16.1 Aparatos y equipo

a) Equipo de sujecién de recipientes 0 contenedores, de acuerdo al numeral 6.16.2 de esta

b) '?g:g:l?metro para medicién de una carga axial de al menos 1 000 N con resolucién minima de
10 Nm, con accesorios.

6.16.2 Procedimiento

Se sujeta un recipiente por el cuerpo para evitar la rotacién del mismo. Posteriormente, se retira el
anillo aplicando una carga axial y un torque para hacerlo girar.

6.16.3 Criterios de aceptacién

La carga axial necesaria para retirar el anillo debe ser 10 veces superior a la masa del recipiente
vaclo y no inferior a 1 000 N. El par minime para hacer girar el anillo debe ser mayor de 100 Nm.

6.17 Prueba de inmersidn en agua salada

Esta prueba aplica de manera obligatoria unicamente a recipientes destinados para uso submarino,
y es opcional en el caso de otros usos, tales como exposicion a ambiente salino.

6.17.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo con sistema de calentamiento que proporcione una temperatura minima de 293 K
(20°C)

b) Dispositivo neumatico que proporclone al menos 15 MPa (152,95 kglcm )

c) Dispositivo hidraulico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kglcm )

d} Mandmetro con alcance de medicién de al menos 15 MPa (152,95 kglcm } ¥ resolucién de al
menos 0,12 MPa (2 kglcm?)

e) Cronémetro con resoiucion de al menos 1 min

fy Termémetro con alcance de medicién superior a 298 K (25 °C) con resolucion de 2 °

6.17.2 Procedimiento

Para efectos de esta prueba, se deben utilizar recipientes que no lleven recubrimientos exteriores,
salvo que éstos ultimos formen parte integral del disefio de los mismos.

Se sumergen dos recipientes cerrados en solucién acuosa que contenga 35 g/l de cloruro de sodio
(NaCl) a una temperatura de 293 K (20 °C), con una tolerancia de +/- 5 K (5 °C), durante 90 dias.

Durante los primeros 45 dias, los recipientes deben sumergirse a no menos de 2/3 la presion de
prueba (Pn) y los siguientes 45 dias sin presion.
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Al final de los 90 dias, uno de los recipientes debe someterse a la prueba de ruptura del recipiente
descrita en el numeral 6.1 de esta Norma, en tanto que el segundo recipiente debe someterse a la
prueba de resistencia a ciclos de presién, prevista en el numeral 6.4.

Concluida la prueba, ambos recipientes deben destruirse.

6.17.3 Criterios de aceptacién

a) Para el primer recipiente, la presion de ruptura debe ser mayor o igual a la presion minima de
ruptura especificada por el fabricante y 2 veces la presion de prueba (Prg > 2 Py).
En caso de recipientes sin forro fabricados en dos piezas unidas entre si, la ruptura no debe
producir la separacion de la unién.

b) El segundo recipiente debe ser capaz de soportar al menos 12 000 ciclos a la presion de
prueba (Py), sin fallas por ruptura o fugas.

6.18 Prueba de agua en ebullicidn

Esta prueba aplica unicamente a recipientes sin forro fabricados en dos piezas unidas entre si.

6.18.1 Aparatos y equipo

a) Equipo con sistema de calentamiento que proporcione una temperatura minima de 370 K (97
OC)

b) Termopar para superficie con registrador de lectura, con alcance de medicion superior a 383 K
{100 °C) y resolucion de al menos 1°

¢) Crondmetro con resolucidn de al menos 1 min

6.18.2 Procedimiento

Se toma un recipiente cerrado sin presurizar.

Se sumerge la totalidad del recipiente en agua ordinaria hirviendo, a una temperatura minima de
370 K (97 °C) durante 100 h.

Finalmente, se somete el recipiente a |a prueba de ruptura del forro, descrita en el numeral 6.2 de
esta Norma.

6.18.3 Criterios de aceptacidn

a) La presién de ruptura del forro debe ser mayor o igual a 2 veces la presion de prueba (Pgrr > 2
b) IFE’IHza.staIIido del recipiente no debe resultar en la separacién de la union.

6.19 Prueba neumatica

6.19.1 Aparatos y equipo

a) Dispositivo neumatico que proporcione al menos 15 MPa (152,95 kglcmz)

b) Contador de ciclos

¢) Manodmetro con alcance de medicion de al menos 15 MPa (152,95 kglcmz) ¥ resolucién de al
menos 0,19 MPa (2 kg/cm?)
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d) Termopar para superficie con registrador de lectura, con alcance de medicién superior a 323 K
(50 °C} y resolucion de al menos 1°

e) Cronémetro con resolucion de al menos 1 min

) Vernier con resolucion de al menos 1 milésima de cm

6.19.2 Procedimiento
Se presuriza un recipiente con aire o nitrégeno, a 2/3 la presién de prueba (Py), durante 72 h.

Posteriormente, se somete el recipiente a 100 ciclos de presion neumatica entre presidn
atmosférica y 2/3 la presién de prueba (Py). Cada ciclo debe realizarse a lo largo de un periodo de
entre 55 y 65 min.

Una vez concluidos los ciclos de presién, se mantiene una presion de 2/3 Py durante 72 h. Se abre
completamente la vélvula del recipiente a fin de despresurizarlo, debiendo inspeccionar visualmente la
superficie interna verificando sefiales de protuberancias o discontinuidades en el forro.

Finalmente, se somete el recipiente a la prueba de resistencia a ciclos de presion descrita en el
nhumeral 6.4 de esta Norma.

Se deben observar y registrar la temperatura del recipiente, el nimero de ciclos en los que se
alcanza la presién maxima, la presion clclica minima y maxima, la frecuencia de los ciclos, la
apariencia visual del recipiente después de la pruebas neumaticas, los parametros de la prueba de
resistencia a ciclos de presion y, en su caso, la descripcién y ubicacion de la falla.

6.19.3 Criterios de aceptacion

a) No deben presentarse protuberancias, discontinuidades o deformaciones.

b) El recipiente no debe tener dafios permanentes conforme al resultado de la prueba de
resistencia a ciclos de presién.

7. Informacién del recipiente

El producto objeto de esta Norma debe tener identificada al menos la siguiente informacion:

a) Nombre del fabricante o importador.

b) Marca, modelo y nimero de serie

c) Mes y aiio de fabricacion.

¢) Capacidad de almacenamiento expresada en kg.

d) Leyenda: “Hecho en México” o pals de origen.

Dicha informacién debe estar identificada en forma permanente en ia cubierta exterior o carcasa
del recipiente no metalico, en un lugar visible.

8. Procedimiento para la Evaluacién de la Conformidad (PEC)
El presente PEC es aplicable a los recipientes no metélicos, de origen nacicnal o extranjero, que
sean sujetos del cumplimiento con las especificaciones y pruebas establecidas en esta Norma Oficial

Mexicana de Emergencia y que se pretendan comergializar en el territorio nacional.

La evaluacién de la conformidad de la presente Norma sera realizada en términcs de este PEC por
la Direccién General de Gas L.P. de la Secretaria de Energia, y en su caso, por organismos de
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certificacién acreditados y aprobados en dicha normatividad, conforme a lo dispuesto por la Ley
Federal sohre Metrologia y Normalizacion y su Reglamento.

8.1 Para efectos de este PEC, se entendera por:

8.1.1 Certificado de producto

Documento mediante el cual la Direccion General de Gas L.P. o el organismo de certificacion
correspondiente hacen constar que los recipientes no metdlicos, cumplen con la totalidad de las
especificaciones establecidas en esta Norma, y cuya validez esta sujeta a la verificacion respectiva.

8.1.2 DGGLP

Direccién General de Gas L.P., de la Secretaria de Energla.

8.1.3 Evaluacién de la conformidad

Determinacion del grado de cumplimiento con esta Norma.

8.1.4 Informe de resultados

Documento que emite un laboratorio de pruebas, mediante el cual se presentan los resuitados
obtenidos de las pruebas realizadas a los recipientes no metdlicos, de conformidad con las
especificaciones y métodos de prueba descritos en la presente Norma.

8.1.5 Laboratorio de pruebas

Persona acreditada y aprobada en términos de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion,
que cuenta con equipo suficiente, personal técnico calificado y demas requisitos establecidos en el
Reglamento de la referida Ley, para realizar las pruebas descritas en la presente Norma.

8.1.6 Laboratorio de pruebas extranjero

Aguél que se encuentra fuera del territorio nacional y que cuenta con equipo suficiente y personal
técnico calificado para realizar las pruebas descritas en la presente Norma, cuyos informes de
resultados son susceptibles de servir como referencia para determinar el apego a las especificaciones
de dicha normatividad.

8.1.7 Ley

Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacidn.

8.1.8 Muestreo de producto

Procedimiento mediante el cual se seleccionan los recipientes no metdlicos, con el fin de
someterlos a las pruebas establecidas en la presente Norma, por modelo o prototipo.

8.1.9 Organismo de certificacion
Persona moral acreditada y aprobada en la presente Norma conforme a la Ley, que tiene por objeto

realizar funciones de certificacién de producto para recipientes no metalicos.
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8.1.10 Verificacién

Constatacion ocular y comprobacién mediante muestreo, medicién, pruebas o revision de
documentos que se realiza para evaluar la conformidad con esta Norma en un momento determinado,
con el objeto de constatar que los recipientes no metalicos contintian cumpliendo con la normatividad
aplicable correspondiente de la que depende la vigencia del certificado de producto.

8.2 Procedimiento

8.2.1 El cumplimiento de las especificaciones descritas en la presente Norma debera hacerse
constar mediante cerlificado de producto, emitido por la DGGLP u organismo de certificacién
correspondiente, a partir de la evaluacion del grado de conformidad que presenten los recipientes no
metalicos con dicha normatividad, asi como de los informes de resultados de laboratorios de pruebas
acreditados y aprobados, o preferentemente acreditados, en términos de la Ley Federal sobre
Metrologla y Normalizacion y su Reglamento.

Sin perjuicio de lo dispuesto en el parrafo anterior, en caso de solicitudes de certificacién ante la
DGGLP, dicha unidad administrativa podra admitir informes de resultados de laboratorios de pruebas
acreditados para otras normas o, en su defecto, de laboratorios de pruebas extranjeros, como
referencia para determinar el apego a las especificaciones de esta Norma, segin corresponda.

8.2.2 Para obtener el ceriificado de producto, el interesado debera presentar a la DGGLP u
arganisme de certificacién correspondiente, una solicitud en escrito libre que incluya lo siguiente:

I. Sies persona fisica: nombre, domicilio y copia certificada de identificacion oficial con firma del
interesado;

Il. Si es persona moral: la denominacion o razén social, la marca comercial con la que, en su
caso, se identifique, domicilio y copia certificada del instrumento otorgado ante fedatario publico
que acredite su constitucién como persona moral;

lit. En su caso, la acreditacion del representante legal del interesado, el nombre y domicilio del
mismo y de las personas autorizadas para oir y recibir toda clase de notificaciones;

IV. Original del comprobante de pago de derechos por el servicio;

V. Especificaciones técnicas del producto;

Vl. Original o copia certificada de los certificados de cumplimiento e informes de resultados
correspondientes, conforme a lo sefialado en los numerales 8.2.3 y 8.2 .4 de esta Norma.

En caso de informes emitidos por laboratorios de pruebas extranjeros, correspondera a la
DGGLP valorar la aceptacion de los mismos, a efecto de resolver si dicha informacion es
suficiente para determinar el apego a las especificaciones descritas en la presente Norma, y

VII. Copia certificada del certificado de cumplimiento con la Norma Oficial Mexicana NOM-016-

SEDG-2003, o la que la sustituya.

Cualquier modificacién relativa a la informacién descrita en la fraccion Il de este numeral, ocurrida
durante o posterior al proceso de certificacion, debera ser nofificada a la DGGLP u organismo de
certificacion, segin corresponda, dentro de los 3 dias habiles siguientes a que haya ocurrido dicha
modificacién.

Los decumentos descritos en la fraccion VI de este numeral, que se entreguen a la DGGLP o al
organismo de certificacion correspondiente, deberan presentar una vigencia maxima de sesenta dias
naturales a partir de la fecha de su emision.

8.2.3 Para efectos de acreditar e cumplimiento de las especificaciones descritas en los
numerales 4.1 y 4.2 de la presente Norma, se deberd contar con certificados de cumplimiento,
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nacionales o extranjeros, con las pruebas de materiales del recipiente, y en su caso, de materiales del
forro.

8.2.4 Las pruebas descritas en el numeral 6 de esta Norma deberan ser realizadas en
laboratorios de pruebas. Sélo en el caso de que no existan en el territorio nacional laboratorios que
puedan efectuar determinadas pruebas, a solicitud del interesado se podran admitir informes de
resultados de laboratorios de pruebas extranjercs, como referencia para determinar el apego a las
especificaciones de esta Norma. Dichos informes deberan contener la descripcion del tipo de pruebas
realizadas y ser presentados en idioma espafiol, o0 en su caso, acompafiados de sus traducciones.

8.2.5 Los recipientes no metélicos que hayan sido fabricados en e! extranjero, deberan internarse
a territorio nacional teniendo ya instalada la vélvula de servicio correspondiente. En caso de que el
importador o comercializador ingrese el producto a territorio nacional sin contar con la valvula instalada,
debera ser el proveedor en México de dicho accesorio quien lleve a cabo la instalacion del mismo.

8.2.6 Los certificados de producto son intransferibles y se otorgaran al fabricante nacional,
importador o comerciante de recipientes no metdalicos que los soliciten, previo cumplimiento de los
requisitos a que se refiere el presente PEC.

8.2.7 La vigencia de los certificados de producto serd de un afio a partir de la fecha de su
emision, y estara sujeta a los resultados que se obtengan de la verificacidn y vigilancia que lleven a
cabo la DGGLP o los organismos de certificacién correspondientes, en términos de |a Ley.

9. Vigilancia

La vigilancia de la presente Norma esta a cargo de la Secretaria de Energia.

10. Sanciones

El incumplimiento de lo dispuesto en la presente Norma sera sancionado por la Secretaria de
Energia en términos de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion, el Reglamento de Gas
Licuado de Petréleo y demas disposiciones aplicables.

11. Concordancia con normas internacionales

La presente Norma concuerda con los métodos de prueba de la norma internacional 1SO 11119-3.

12. Bibliografia

ISO 11119-3 Gas cylinders of composite construction — Specification and test methods — Part 3:
Fully wrapped fiber reinforced composite gas cylinders with non-load-sharing metallic or non-metallic
liners. First edition. 2002-09-15.

Norma Europea EN 12245 Transportable gas cylinders. Fully wrapped compasite cylinders. Febrero
2002.

NOM-011-SEDG-1999. Recipientes portatiles para contener Gas L.P. no expuestos a
calentamiento por medios artificiales. Fabricacion. DOF 29-111-2000.

NOM-008-SCF1-2002. Sistema General de Unidades de Medida. DO¥F 27-X1-2002,
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NOM-016-SEDG-2003. Valvula utitizada en recipientes portatiles para contener gas licuado de
petroleo.- Especificaciones y métodos de prueba. DOF 19-1V-2004.

NOM-018/3-SCFI1-1993. Distribucion y consumo de Gas L.P.- Recipientes portatiles y sus
accesorios. Parte 3. Cobre y sus aleaciones — conexion integral {cola de cochino) para uso en Gas L.P.
DOF 14-X-1993.

13. Transitorios

Primero. Esta Norma Oficial Mexicana de Emergencia entrara en vigor al dia natural siguiente de
su publicacidn en el Diario Oficial de la Federacion, y tendra una vigencia de seis meses, de
conformidad con lo dispuesto en el articulo 48 de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién.

Segundo. Con respecto a la disposicion prevista en el numerai 4.3, segundo parrafo, de esta
Norma, y hasta en tanto no se actualice la Norma Oficial Mexicana NOM-016-SEDG-2003, los
recipientes nc metélicos podran utilizar valvulas de servicio de tecnologia alternativa, siempre y cuando
dichas valvulas cuenten con valvula de segurldad cuya especificacion de presufm de apertura se
encuentre en el intervalo de 2,20 MPa (22,43 kglcm } a 3,30 MPa (33,65 kg/cm?) y tenga una presién
de cierre de al menos 2,10 MPa (21,41 kg/cm?). De igual forma, la conexion de salida de las vélvulas
de servicio referidas, debera estar disefiada para acoplar un vastago de punta radial (tipo pol) con
conector de rosca externa izquierda que cumpla con las especificaciones descritas en la NOM-018/3-
SCF1-1993, o la que la sustituya. Lo anterior, de tal forma que se garantice la hermeticidad en la
conexién de salida de la valvula de servicio con las instalaciones de aprovechamiento de los usuarios
finales.

Para efectos de la certificacion de recipientes no metalicos, en caso de utilizar las valvulas de
servicio de tecnologla alternativa referidas en el parrafo anterior, los interesados deberan contar con
certificado de cumplimiento o documento equivalente que ostente las especificaciones internacionales
con que cumplen dichas vélvulas, las del pais de origen, o a falta de éstas, las del fabricante. Lo
anterior, con objeto de acreditar el cumplimiento del requisito descrito en el numeral 8.2.2, fraccién VI,
de esta Norma.

México, D.F., a __ de mayo de 2008.- El Subsecretario de Hidrocarburos y Presidente del Comité
Consultivo Nacional de Nermalizacion en Materia de Hidrocarburos.- Mario Gabriel Budebo.- Rubrica.
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