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CAPITULO |
INTRODUCCION



Pemex es una empresa consolidada comprometida en cumplir con los mas altos
estandares en materia de Seguridad Industrial y Proteccion Ambiental,
principalmente en sus equipos de proceso y los procesos que son realizados dentro
de sus instalaciones en los cuales es comun encontrar Recipientes sujetos a presion,
generadores de vapor, recipientes criogénicos, etc.

Los equipos sujetos a presidon son equipos que han sido fabricados para trabajar con
diferentes fluidos, los cuales operan a diferentes temperaturas y trabajan a presiones
muy diferentes a la presion atmosférica, cuyas presiones pueden ser afectadas por
fuentes externas o mediante la aplicacion de calor en algunos casos.

En los complejos la mayoria de los equipos usados en los procesos son los
recipientes sujetos a presion, entre las cuales se encuentran: torres, cambiadores de
calor, acumuladores y calderas que han sido disefiados bajo el Codigo ASME
Seccion VIl Division 1.

En el afio 2011 entra en vigor la Norma Oficial Mexicana NOM-020-STPS-2011
Recipientes Sujetos a Presidn, Recipientes criogénicos y generadores de vapor o
calderas-Funcionamiento-Condiciones de Seguridad cuyo objetivo es establecer los
requisitos minimos de seguridad para el funcionamiento de los Recipientes Sujetos a
Presion, Recipientes Criogénicos y generadores de vapor o calderas en los centros
de trabajo para prevenir dafios y riesgos tanto a los trabajadores como a las
instalaciones.

Es por ello que el presente trabajo de residencia se desarrolld en el complejo
Petroquimico Cangrejera dentro del area de Seguridad Industrial para la integraciéon
de los expedientes de integridad mecanica de recipientes sujetos a presién a
certificar en este aflo 2014 bajo el cumplimiento de la NOM-020-STPS-2011.



1.1 Origen de la empresa

El Complejo Petroquimico “La Cangrejera” se comenzd a construir en el afo de
1973. Fue creado con la finalidad de alcanzar la autosuficiencia en productos
petroquimicos basicos y evitar asi la fuga de divisas al exterior. Significa uno de los
mas ambiciosos proyectos que, dentro de la industria petroquimica, ha logrado
cristalizar hasta la fecha el gobierno de la nacién a través de Petroleos Mexicanos.

El decreto de la creacién de Petroquimica Cangrejera, S.A. de C.V. se publicé el 28
de febrero de 1997 en el Diario Oficial de la Federacion, como resultado de la “Nueva
Estrategia para la Industria Petroquimica” propuesta por el Gobierno, con el fin de
promover e impulsar el desarrollo del sector petroquimico.

La filial Petroquimica Cangrejera, S.A. de C.V., inicid sus operaciones comerciales a
partir del 1° de julio de 1997.

Las actividades de operacidon de sus instalaciones iniciaron en 1980 y es la
instalacibn mas grande en su tipo en América Latina; cuenta con plantas cuya
capacidad de produccién se ubica a la altura de las mejores y mas grandes del

mundo.

1.2 Localizacion geogréfica

Petroquimica Cangrejera se localiza al sureste de la ciudad de Coatzacoalcos,
aproximadamente a 5 kildmetros del Centro Embarcador y de la Terminal Maritima
Pajaritos, que son los centros de distribucién nacional y de exportacion de los

productos que elabora.
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Fig. 1.1 Localizacion del Complejo Petroquimico Cangrejera
1.3 Descripcion general

El Complejo Petroquimico Cangrejera, empresa lider en elaboracion de productos
Petroquimicos, fundamenta sus operaciones con el compromiso de todo su personal;
satisfaciendo el cumplimiento de requisitos acordados con nuestros clientes,
cuidando el medio ambiente, la integridad fisica de las instalaciones ,el desarrollo y

salud del personal, con una actuacion ética, transparente y de mejora continua.
Para lograr lo anterior nos comprometemos a:

e El cumplimiento a la legislacion y otros ordenamientos aplicables.



e El uso racional de los recursos humanos.

e La prevencion y control de impactos ambientales.

e La atencion y requerimientos de seguridad, salud y ocupacional derivados de
nuestro proceso.

e Crear un ambiente laboral propicio, con la responsabilidad de mantener la

integridad del personal, de las instalaciones y el cuidado de la comunidad.

La seguridad industrial y la protecciéon ambiental son responsabilidad de cada

trabajador y empleado de PEMEX.

PEMEX deberé ser lider nacional en todos los aspectos relativos de la seguridad

industrial y proteccion ambiental.

El buen desempefio de seguridad industrial y proteccion ambiental es basico para
asegurar la productividad de nuestra empresa y su armonia con la sociedad.

1.4 Seguridad, Salud y Proteccion ambiental, Politica SSPA

Petroleos mexicanos es una empresa eficiente y competitiva, que se distingue por el
esfuerzo y compromiso de sus trabajadores con la Seguridad, Salud en el trabajo y
Proteccion Ambiental, mediante la Administracion de sus Riesgos, el cumplimiento

Normativo con Disciplina Operativa y la Mejora continua.
PRINCIPIOS:

La seguridad, salud y Proteccion Ambiental son valores de la més alta prioridad para

la produccidn, el transporte, las ventas, la calidad y los costos.
Todos los incidentes y lesiones se pueden prevenir.

La Seguridad, Salud en el trabajo y Proteccion Ambiental son responsabilidad de

todos y condiciones de empleo.

En Petroleos Mexicanos nos comprometemos a continuar la proteccion y el

mejoramiento del medio ambiente en beneficio de la comunidad.



Los trabajadores petroleros estamos convencidos que la Seguridad, Salud en el
trabajo y Proteccion Ambiental son en beneficio propio y nos motivan a participar en

este esfuerzo.
Petroquimica Cangrejera es autosuficiente en:

» Generacidn de energia eléctrica mediante tres turbogeneradores de vapor de
48 MW y uno de respaldo de 20 MW (con alimentacion de gas); ademas se

cuenta con respaldo parcial de CFE.

+ Generacién de vapor; se cuenta con 5 calderas que generan vapor de

proceso de baja presion y 4 de vapor de alta presion.

« Suministro de agua; se obtiene de vasos de captacion alimentados por la
Presa Cangrejera. Ademas se proporciona agua a las Petroquimicas de
Pajaritos, Cosoleacaque, Morelos; Refineria de Minatitlan, Terminal Maritima y

Terminal Refrigerada.

Se cuenta con 14 Plantas de Proceso, entre las principales figuran: Etileno,

Polietileno de Baja Densidad, Oxido de Etileno, Estireno y Reformadora B.T.X.

Se producen entre otros Etileno, Oxido de Etileno, Polietileno, Aromaticos y Estireno,
con una produccién global anual de 2, 700,000 toneladas. En el afio 2000 obtuvo la
certificacion bajo la norma ISO 14001:1996 y en 2002 la certificacion bajo la norma
ISO 9001:2000.

Se cuenta con un area de almacenamiento de hidrocarburos compartida con Pemex

Gas y Pemex Refinacion, que incluye:

44 Tanques verticales: de 5,000 a 200,000 barriles, 3 Tanques horizontales: de 1,000
barriles, 19 esferas, de 20000 a 50,000 barriles de capacidad.

Aromaticos y derivados:
v" Aromina 100

v Benceno



v' Heptano

v' Hexano

v Paraxileno

v" Tolueno

v' Xilenos

v Hidrocarburos de alto octano
Plantas quimicas:

v’ Estireno
v" Monoetilenglicol

v Oxido de etileno
1.5 Mision

Somos una empresa que elabora, comercializa y distribuye productos petroquimicos
selectos, en crecimiento continuo y maximizando su valor econémico, con calidad,
seguridad, respeto al medio ambiente, a su entorno social y promoviendo el

desarrollo integral de su personal.
1.6 Vision

Ser una empresa Petroquimica sustentable, lider en el mercado nacional, que opere
con estandares internacionales, rentables, seguros, confiables y competitivos,
reconocida por la calidad de sus productos; con una arraigada cultura deservicio al
cliente, respetuosa del medio ambiente, cuidadosa de sus relaciones con la

comunidad y promotora del desarrollo integral de la industria y de su personal.
1.7 Valores

e Respeto a las personas

e Integridad



e Trabajo en equipo
e Sustentabilidad

e Calidad

e Seguridad

e Efectividad

e Conocimiento

e Compromiso Social
¢ Rentabilidad

1.8 Estructura organizacional

PETROQUINICA
CTEEASA el

Direccion General

Francisco A. Arellano Urbina

Auditoria de Seguridad Industrial

y Protecciéon Ambiental Contiiariainterna

Marco A. Sanabria P.

Jorge Hermida Mayans

Unidad Control de Gestion

Ralil A. Rivera Zarate

Subdireccién de Planeacion Subdireccién Subdirecciéonde
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Subdireccién de Produccion

David Morales Olivas Armando’Rendon omez

Arturo Martinez Manilla

Fernando Hernandez Noyola
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Arturo Luis Roque Ismael Flores Hernandez Edgardo Ordaz G.

[ 1 ]

Saul Espinoza Ruiz Eduardo Cruz Fregoso
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—

COORD. DE COORD. DE
AROMATICOS SERVICIOS TECNICOS

Victor D. Palacios Gtz. Gerardo Avila Lopez

COORD. DE

FINANZAS
Teresa King Cancino

Fig. 1.2 Estructura organizacional del Complejo Petroquimico Cangrejera



CAPITULO I
JUSTIFICACION DEL TRABAJO



Justificacion

Los equipos sujetos a presion periddicamente son sometidos a inspecciones visuales
con el fin de cumplir con su correcto mantenimiento, se realiza mediante recorridos
operacionales, para su mejora y alcanzar resultados 6ptimos para su operacion
eficiente y cumplimiento de su funcién. EI mantenimiento que se realiza a los equipos
involucra la medicibn de espesores por medio de los métodos de ensayos no
destructivos, lo cual permite verificar el estado mecanico de los equipos y su

instrumentacion.

Dentro de la planta es fundamental contar con la licencia de funcionamiento por parte
de la STPS en base a los requisitos que establece la NOM-020-STPS-2011, si un
equipo no cuenta con esta certificacion, la planta en la que esta localizada puede ser
cerrada al no cumplir con los requisitos vigentes para el funcionamiento de tal
equipo, debido a que este certificado indica que cumple con lo establecido en la
norma anteriormente mencionada y de no ser asi la planta tendria que dejar de
operar ya que presentaria un riesgo para los empleados y las instalaciones, al no

contar con la aprobacion de su funcionamiento y su buen estado.

Para poder realizar cada uno de estas evaluaciones es necesario solicitar los
permisos de trabajo, en los cuales se realizan andlisis de riesgos y se toman en
cuenta las pautas necesarias para evitar dafios a la salud u algun otro riesgo que
pueda presentarse, es por ellos la necesidad de realizar las auditorias a estos

permisos para verificar que cumplan con los requisitos necesarios.

La necesidad de obtener la certificacion de los equipos sujetos a presion de las
plantas quimicas es que esta siga operando como lo ha hecho hasta ahora y contar
con la aprobacién de su funcionamiento, mantenimiento, eficacia y eficiencia de cada

equipo.
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CAPITULO Il
OBJETIVOS DEL TRABAJO
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3.1 Objetivo general.

Integrar los expedientes de los equipos sujetos a presion de plantas quimicas para la
certificacién ante la STPS de acuerdo a los requerimientos establecidos en la NOM-
020-STPS-2011.

3.2 Objetivos especificos

* Recopilacion la informacién necesaria para cumplir totalmente con los
requisitos de las carpetas de integridad mecanica.

» Describir cada uno de los métodos de ensayos no destructivos aplicables a los
equipos sujetos a presion.

* Recopilar las mediciones de espesores, presidon maxima de trabajo permitido,
velocidad de desgaste, vida Gtil estimada, fecha de préxima medicion y fecha
de retiro probable de los equipos sujetos a presion.

+ Inspeccidn visual en campo de los ensayos no destructivos aplicado a equipos

sujetos a presion

12



3.3 Problemas aresolver, priorizandolos

1. El problema a resolver prioritario es completar con la informacion necesaria
los expedientes de integridad mecénica de los equipos sujetos a presion
conforme a la NOM-020-STPS-2011 para obtener su certificacion.

2. Realizar las auditorias a los permisos de trabajo para verificar que estos no
contengan ninguna anomalia y con ella ordenar el gabinete de permisos de
trabajo de este afio.

3. La planta de oxido de etileno entrara en reparacion a final del mes de
septiembre, es por ello que se debe realizar la recopilacion de los datos

obtenidos de las pruebas que se realicen a los diferentes equipos.

3.4 Alcances y limitaciones

Como alcance se tiene que al reunir toda la informacion requerida por la NOM-
020-STPS-2011 para los expedientes de integracion mecénica de equipos sujetos
a presion, y presentarlos ante la unidad verificadora de la STPS se obtenga la
certificacion de los equipos y se cuente con la aceptacion de sus correcto
funcionamiento, mantenimiento y eficacia. Para ellos es necesario contar con la
mayor cantidad de informacion de los equipos para poder llenar los formatos

requeridos por la norma a cumplir.

Como limitaciones se tiene que no se cuenta con toda la informacién requerida
para completar los expedientes, por ellos se debera realizar la biusqueda de la
informacion en archivos y documentos con los que se cuenta, cabe sefialar que
se necesitara el apoyo de los ingenieros que realicen las pruebas de ensayos no
destructivas y el andlisis de datos por parte de especialistas; la informacion

proporcionada permitird completar el expediente.

13



3.5 Actividades realizadas

Lectura e investigacion correspondiente a la norma NOM-020-STPS-2011
Revisidn de los expedientes de los equipos necesarios para la certificacion.
Identificacion de la informacion faltante para cumplir con los requerimientos de
la NOM-020 respecto a los expedientes de integridad mecanica.

Traduccion de un informe referente a accidentes de plantas de Oxido de

Etileno.

5. Descripcion del funcionamiento de los equipos.

8.
9.

Investigacion de las pruebas no destructivas aplicadas a los equipos sujetos a
presion.

Investigacion de las normas de seguridad que deben cumplirse durante las
pruebas.

Recopilacion e integracion de los datos de las pruebas realizadas.

Observacion de las pruebas realizadas a equipos.

10.Traduccion de un apartado del cédigo ASME Seccion VIII Divisién |, Seccién

UG-80.

11.Integracion de los expedientes con la informacién disponible de cada equipo.

12.Elaboracion de reportes.

14



CAPITULO IV

NORMATIVIDAD APLICABLE PARA LA OBTENCION DE LA
CERTIFICACION DE RECIPIENTES SUJETOS A PRESION ANTE LA
STPS

15



INTRODUCCION

La Politica de Seguridad Industrial y Proteccion Ambiental de Petréleos Mexicanos
constituye el marco dentro del cual se circunscriben las acciones, objetivos y metas
bajo las cuales Pemex Petroquimica desarrollara sus actividades en una forma que
haga compatibles sus objetivos econdmicos con los de Seguridad de sus empleados
e instalaciones y la proteccion al medio ambiente, asi como el desarrollo del Sistema
Integral de Administracién de la Seguridad y la Proteccion Ambiental SSPA, el cual
es la herramienta que permitira la implantacion de esta politica y asegurar su

conformidad.

De acuerdo a su politica de seguridad cada equipo utilizado en las diferentes plantas
del complejo debe contar con la certificacion por parte de la STPS que es el
organismo que se encarga de otorgar la certificacion de uso y funcionamiento de

equipos sujetos a presion.

En el cumplimiento de los requisitos minimos de seguridad para el funcionamiento de
los Recipientes Sujetos a Presion y calderas en los centros de trabajo, para la
prevencion de riesgos a los trabajadores y dafios en las instalaciones, establecidos
en la NOM-020-STPS-2011, PEMEX presenta e evaluacién los equipos sujetos a
presion de acuerdo a la establecido en la Norma anteriormente mencionada ante una
unidad de verificacion.

De acuerdo a la norma NOM-020-STPS-2011 los equipos sujetos a presion se
clasifican de la siguiente manera:

I Agua, aire y/o fluido Menor o igual a Menor o igual a 0.5

no peligroso 490.33 kPa m3
Il Agua, airey /o Menor o igual a Mayor a 0.5 m®
fluido no peligroso 490.33kPa
Agua, aire y/o fluido | Mayor a 490.33 kPa | Menoroigualal
no peligroso y menor o igual a m?3
784.53 kPa
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Peligroso Menor o igual a Menor o igual a 1
686.47 kPa m3

11 Agua, aire y/o fluido | Mayor a 490 kPay Menor o igual a 1
no peligroso menor o igual a m?3
784.53 kPa

Agua, aire y/o fluido | Mayor a 784.53 kPa | Cualquier volumen

no peligroso
Peligroso Menor o igual a Mayor a 1m3
686.47 kPa
Peligroso Mayor a 686.47 kPa | Cualquier volumen

Tabla 4.1 Clasificacion de los equipos sujetos a presion de acuerdo a la NOM-020-
STPS-2011.

De acuerdo al capitulo 4 de la NOM-020-STPS-2011 en los numerales 4.41, 4.42 y
4.43 menciona la clasificacion de unidades verificadoras las cuales se encargan de
otorgar la certificacion del equipo que esta siendo objeto de andlisis.

4.41 Unidad de Verificacion tipo “A”: la persona fisica o moral, acreditada y aprobada
en los términos de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion, para verificar el
grado de cumplimiento con la presente Norma mediante la emision de un dictamen
de evaluacion de la conformidad.

4.42 Unidad de Verificacion tipo “B”: la persona fisica o moral, acreditada y aprobada
en los términos de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién, constituida por
el propio centro de trabajo y que forma parte integrante del mismo, con
independencia de juicio, integridad en relacién con sus actividades y sin conflictos de
intereses, responsable de verificar el grado de cumplimiento con la presente norma
mediante la emision de un dictamen de evaluacion de la conformidad.

4.43 Unidad de Verificacion tipo “C”: la persona fisica o moral acreditada y aprobada
en los términos de la Ley Federal de Metrologia y Normalizacion, que cuenta con

personal para realizar de manera independiente:
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a) Los servicios de elaboracion, ejecucion y validacion de los requerimientos
establecidos en la presente Norma, mediante la emisién de un reporte de
servicios, y

b) La verificacion del grado de cumplimiento con la presente Norma mediante la
emision de un dictamen de evaluacion de conformidad.

En base a la NOM-020-STPS-2011 algunos requisitos que deben ser cumplidos son

los siguientes:

5.2 Contar con un listado actualizado de los equipos que se encuentren instalados en

el centro de trabajo de acuerdo con lo dispuesto en el capitulo 8 de esta Norma.

5.3 Disponer de un expediente por cada equipo que esté instalado en el centro de

trabajo, conforme a lo establecido en el capitulo 9 de esta Norma.

5.10 Determinar y practicar pruebas de presidn o examenes no destructivos a los
equipos clasificados en las categorias I, 1l y Ill, conforme a lo sefialado en el capitulo
13 de la presente Norma.

5.18 Exhibir a la autoridad del trabajo los documentos, registros e informacion que la

presente Norma le obligue a elaborar o poseer, cuando esta asi lo solicite.

De acuerdo al numeral 5.2 en relacion con el capitulo 8 de la presente Norma

establece lo siguiente:

8.1 El listado de los equipos que se encuentren instalados en el centro de trabajo,

deberan contener lo siguiente:

a) El nombre genérico del equipo

b) El nimero de serie o Unico de identificacion, la clave del equipo o niumero de
TAG,;

c) La clasificacion que corresponde a cada equipo, conforme al capitulo 7 de
esta Norma.

d) El(los) fluido(s) manejado(s).

e) La presion de calibracion, en su caso;
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f)

g)
h)

)

La capacidad volumétrica, en el caso de recipientes a presion y recipientes
criogénicos;

La capacidad térmica, en el caso de generadores de vapor, calderas;

El area de ubicacion del equipo;

El nUmero de dictamen o dictamen con reporte de servicios, emitido por una
unidad de verificacion, cuando se trate de los equipos clasificados en la
categoria lll, y

El ndmero de control asignado por la Secretaria, a que se refiere el numeral
16.5 de la presente Norma, tratdndose de los equipos clasificados en la
categoria lll.

El capitulo 9 de la presente Norma en relacion al punto 5.3 indica lo siguiente:

El expediente de cada uno de los equipos, que se encuentren instalados en el centro

de trabajo, deberé contener lo siguiente:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
9)

h)

El nombre genérico del equipo;

El nUmero de serie o Unico de identificacion, la clave del equipo o nimero de
TAG;

El nGmero de control asignado por la Secretaria;

El afio de fabricacion;

El cddigo de norma de construccion aplicable;

El certificado de fabricacion, cuando exista;

La fotografia o calca de la placa de datos del equipo, adherida o estampada
por el fabricante;

La ficha técnica del equipo, que al menos considere:

1) El (los) fluido(s) manejado(s) y su tipo de riesgo, en su caso;

2) La(s) presion(es) de disefio;

3) La(s) presion(es) de operacion;

4) La(s) presion(es) de calibracion, en su caso;

5) La(s) presion(es) de trabajo maxima(s) permitida(s);

6) La(s) presion(es) de prueba hidrostética;
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)
K)

7) La capacidad volumétrica, en el caso de recipientes sujetos a presion y
recipientes criogenicos;

8) La capacidad térmica, en el caso de generadores de vapor o calderas;

9) La(s) temperatura(s) de disefio;

10)La(s) temperatura(s) de operacion;

11)El tipo de dispositivos de relevo de presion, y

12)El numero de dispositivos de relevo de presion;

La descripcion breve de su operacion;

La descripcidn de los riesgos relacionados con su operacion;

Los elementos de seguridad para el control de las principales variables de su

operacion;

El resumen cronoldgico de las revisiones y mantenimientos efectuados, de

acuerdo con el programa que para tal efecto se elabore, debidamente

registrados y documentados, avalados por escrito y firmados por el

responsable de mantenimiento u operacién de los equipos en el centro de

trabajo;

m) El resumen cronoldgico de las pruebas de presion o exdmenes no destructivos

n)

P)

practicados a los equipos;
El resumen cronologico de las modificaciones y alteraciones efectuadas
debidamente registradas y documentadas, avaladas por escrito y firmadas por
el responsable de mantenimiento u operacion de los equipos del centro de
trabajo;
El resumen cronologico de las reparaciones que implicaron soldadura,
avalados por escrito y firmados por el responsable de mantenimiento,
operacion o inspeccién del centro de trabajo;
El, dibujo, plano o documento(libro de proyecto, manual o catalogo) del
equipo, que contemple:

1. Los cortes del equipo, transversal y longitudinal;

2. Las dimensiones del equipo, como diametro, longitudes y espesores de

fabricacion;
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3. Los detalles relevantes, como ubicacion de boquillas, accesorios y tipos
de tapas, entre otros;

4. La ubicacion de los dispositivos de relevo de presion, ya sea en el
propio equipo, en tuberias o en otro(s) equipo(s) con el(los) que se
encuentre(n) interconectado(s), y

5. El arreglo basico del sistema de soporte o cimentacion;

g) La memoria de calculo actualizada, respaldada con la firma, el nimero de
cedula profesional y el nombre de un ingeniero con conocimientos en la
materia, que contenga lo siguiente:

1) La presion interna méaxima que soporte el equipo, en sus partes criticas,
tales como envolventes, tapas, hogar, espejos y tubos, entre otros,
segun apligue:

2) Los espesores minimos requeridos, en sus partes;

3) El area de desfogue de los dispositivos de seguridad para las
condiciones de operacién. En caso de no contar con este dispositivo, se
debera justificar la manera en que se protege al equipo por
sobrepresion;

4) La superficie de calefaccion, cuando se trate de generadores de vapor
o calderas;

5) La capacidad volumétrica, en el caso de recipientes sujetos a presion y
recipientes criogénicos, y

6) La capacidad generativa, cuando se trate de generadores de vapor o
calderas;

r) El croquis de localizacion del (los) equipo(s) fijo(s) dentro del centro de
trabajo, y tratandose de equipos maviles, la bitacora de ubicacion, y

s) El dictamen de evaluacion de la conformidad o el dictamen de evaluacion de

la conformidad con reporte de servicios emitido por la unidad de verificacion

Con respecto al capitulo 13 de la siguiente norma establece las pruebas de presion y

examenes no destructivos que se practicara a los equipos.
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Para los equipos nuevos clasificados en la categoria Il y lll, que cuenten con
certificado de fabricacion o el estampado de cumplimiento con el cédigo o norma de
construccion, la primera prueba de presion o los primeros examenes no destructivos
se deberan practicar antes de que se cumplan diez afios de la emision de dicho
certificado o de haber obtenido el estampado, y las siguientes pruebas o exdmenes
al menos cada cinco afios, dentro de los sesenta dias naturales previos a la

conclusién de cada quinquenio.

Tratdndose de equipos nuevos clasificados en las categorias Il y Ill, que no cuenten
con el certificado de fabricacion o el estampado de cumplimiento con el cédigo o
norma de construccion, o los equipos usados de las mismas categorias, con o sin el
certificado o el estampado antes citado, la primera prueba de presion o los primeros
examenes no destructivos se deberan practicar antes de su puesta en
funcionamiento y posteriormente, al menos cada cinco afios, dentro de los setenta

dias naturales previos a la conclusién de cada quinquenio.
De acuerdo al numeral 13.5:

Para la aplicacion de examenes no destructivos, se deberan seleccionar y realizar en
el mismo periodo, como resultado de una revision visual, al menos una combinacion
de un examen volumétrico y otro superficial o de pérdida de flujo, de entre los

siguientes:

a) Volumétricos
1) Radiografia industrial, o
2) Ultrasonido industrial, o
3) Neutrografia, o
4) Emision acustica, y
b) Superficiales:
1) Liquidos penetrantes, o
2) Particulas magnéticas, o
3) Electromagnetismo (corrientes de Eddy), o

c) De perdida de flujo:
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1) Detector de halégenos, o
2) Espectrémetro de masas, 0

3) Camara de burbujas

4.1 Procedimiento para la evaluacion de la conformidad de la

presente Norma por medio de revisiones documentales.

Los criterios de aceptacion para la evaluacion de tipo documental es lo siguiente:

El patrén cumple cuando presenta evidencia documental de acuerdo a la disposiciéon
53y9:

» Dispone de un expediente por cada uno de los equipos que se encuentren
instalados en el centro de trabajo, clasificados en la categoria Il que
contengan lo siguiente:

v" El nombre genérico del equipo;
v' El nimero de serie o unico de identificacién, la clave del equipo o
namero de TAG;

El afio de fabricacion;

El codigo de norma de construccion aplicable;

El certificado de fabricaciéon cuando existe;

D N NI N

La ficha técnica del equipo que al menos considere:

e El (los) fluido(s) manejado(s) y su tipo de riesgo en su caso;

e La(s) presion(es) de disefio;

e La(s) presion(es) de operacion;

e La(s) presion(es)de calibracion en su caso;

e La(s) presion(es) de trabajo maxima(s) permitida(s);

e La(s) presion(es) de prueba hidrostatica;

e La capacidad volumétrica, en el caso de equipos sujetos a
presion y recipientes criogénicos;

e La(s) temperatura(s) de disefio, y

e La(s) temperatura(s) de operacion,
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La descripcion breve de su operacion;

El registro de los resultados de las revisiones y mantenimientos efectuados;

El registro de la ultima prueba de presion o examenes no destructivos

practicados a los equipos;

El registro de las modificaciones y alteraciones efectuadas;

El registro de las operaciones que implicaron soldadura;

El dibujo, plano simple o documento (libro de proyecto, manual o catalogo) del

equipo, y el croquis de localizacion del (los) equipo(s) fijo(s) dentro del centro

de trabajo y tratandose de equipos moviles, la bithdcora de ubicacioén.

Dispone de un expediente por cada uno de los equipos que se encuentran

instalados en el centro de trabajo, clasificados en la categoria Ill, que

contenga lo siguiente:

v
v

AR NN

El nombre genérico del equipo;
El nUmero de serie o Unico de identificacion, la clave del equipo o
namero de TAG.
El afio de fabricacion;
El cddigo de norma de construccion aplicable;
El certificado de fabricacion cuando existe;
La ficha técnica del equipo que al menos considere:
e El (los) fluido(s) manejado(s) y su tipo de riesgo, en su caso;
e La(s) presion(es) de disefio;
e La(s) presion(es) de operacion;
e La(s) presion(es) de calibracion, en su caso;
e La(s) presion(es) de trabajo maxima(s) permitida(s);
e La(s) presion(es) de prueba hidrostatica;
e La capacidad volumétrica, en el caso de recipientes sujetos a
presién y recipientes criogénicos;
e La capacidad térmica, en el caso de generadores de vapor o
calderas;
e La(s) temperatura(s) de disefio;

e La(s) temperatura(s) de operacion;
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e El tipo de dispositivos de relevo de presion, y
e El numero de dispositivos de relevo de presion;
La descripcion breve de su operacion;
La descripcion de los riesgos relacionados con su operacion;
Los elementos de seguridad para el control de las principales variables
de su operacion;
El resumen cronolégico de las revisiones y mantenimientos efectuados,
de acuerdo con el programa que para tal efecto se elabore,
debidamente registrados y documentados, avalados por escrito y
firmados por el responsable de mantenimiento u operacion de los
equipos en el centro de trabajo;
El resumen cronolégico de las pruebas de presibn o examenes no
destructivos practicados a los equipos;
El resumen cronolégico de las modificaciones y alteraciones
debidamente registradas y documentadas, avaladas por escrito y
firmadas por el responsable de mantenimiento u operacion de los
equipos en el centro de trabajo;
El resumen cronolégico de las reparaciones que implicaron soldadura
avalados por escrito firmados por el responsable de mantenimiento,
operacion o inspeccién del centro de trabajo;
El dibujo, plano o documento(libro de proyecto, manual o catalogo) del
equipo que contemple;
e Los cortes del equipo, transversal y longitudinal,
e Las dimensiones del equipo, como diametro, longitudes vy
espesores de fabricacion;
e Los detalles relevantes, como ubicacién de boquillas, accesorios
y tipos de tapas, entre otros;
e La ubicacion de los dispositivos de relevo de presion, ya sea en
el propio equipo, en tuberias o en otro(s) equipo(s) con el(los)

gue se encuentre(n) interconectado(s), y
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El arreglo basico del sistema de soporte o cimentacion;

v' La memoria de célculo actualizada, respaldada con la firma, le nimero

de cedula profesional y el nombre de un ingeniero con conocimiento en

la materia, que contenga lo siguiente:

La presion interna maxima que soporte el equipo, en sus partes
criticas, tales como envolventes, tapas, hogar, espejos y tubos,
entre otros, segun aplique:

Los espesores minimos requeridos, en sus partes;

El 4rea de desfogue de los dispositivos de seguridad para las
condiciones de operacion. En caso de no contar con este
dispositivo, se debera justificar la manera en que se protege al
equipo por sobrepresion;

La superficie de calefaccion, cuando se trate de generadores de
vapor o calderas;

La capacidad volumétrica, en el caso de recipientes sujetos a
presidn y recipientes criogénicos, y

La capacidad generativa, cuando se trate de generadores de
vapor o calderas;

v' El croquis de localizacion del (los) equipo(s) fijo(s) dentro del centro de

trabajo, y tratAndose de equipos maviles la bitacora de ubicacion y

v’ El dictamen de evaluacion de la conformidad con reporte de servicios

emitido por una unidad de verificacion.

De acuerdo a las disposiciones 5.13, 16.1; 16.2; 16.3 y 16.4 referido a la evaluacién

documental presenta los siguientes criterios de aceptacion:

El patron cumple cuando presenta evidencia documental de que:

» Da aviso a la secretaria de que los equipos clasificados en la categoria I,

cumplen con la presente norma antes de la fecha de inicio de puesta en

funcionamiento;
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Tratdndose de equipos nuevos , efectia el aviso a los diez afios de haber
realizado el primero, y posteriormente cada cinco afios, dentro de los sesenta
dias naturales previos a la conclusion de cada periodo;
En el caso de los equipos usados, efectia el aviso a los cinco afios de haber
realizado el primero, y posteriormente cada cinco afios, dentro de los sesenta
dias naturales previos a la conclusién de cada periodo;
Cuando se realiza una alteracion o se reubican los equipos clasificados en la
categoria lll, da aviso a la secretaria que los mismos mantienen el
cumplimiento con lo dispuesto en esta Norma, antes de ponerlos huevamente
en funcionamiento con las nuevas condiciones de operacion o las
modificaciones realizadas;
Los avisos a que se refieren los numerales 16.1 y 16.2 de la presente Norma
contienen lo siguiente:

v’ Datos del centro de trabajo:

e El nombre, denominacion o razon social;

e El domicilio completo, y

e El nombre y firma del representante legal;

v’ Datos del equipo:
e El nombre genérico del equipo;

e El numero de serie o Unico de identificacién, la clave del equipo

y/o nimero de TAG;

e El nimero de control asignado por la Secretaria, en su caso;

e El (los) fluido(s) manejado(s)

e La(s) presion(es) de operacion;

e La(s) presion(es) de calibracion en su caso;

e La capacidad volumétrica, en el caso de recipientes sujetos a
presion y recipientes criogénicos.

e La capacidad térmica, en el caso de generadores de vapor o

calderas;
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e La(s) temperatura(s) de operacion
e Eltipo de dispositivo de relevo de presion,
e El nimero de dispositivos de relevo de presion, en su caso y

e El| area de ubicacion del equipo
v’ Datos del certificado de fabricacion:
e El nombre del fabricante,
e Elnumero de certificado de fabricacion
e Lafecha de emision del certificado, y
e El cddigo o norma de construccién aplicable
v’ Datos del dictamen:
e EIl nombre, denominacion o razon social de la unidad de
verificacion;
e EI numero de acreditacion otorgado por la entidad de

acreditacion a la unidad de verificacion,

La fecha de otorgamiento de la acreditacion,
e El nimero de registro otorgado al dictamen por la Secretaria, y
e El nombre del responsable de emitir el dictamen, y
v’ Reporte de servicios con el resumen de los temas o capitulos atendidos
de la presente Norma en su caso;

» Los avisos a los que se refiere el numeral 16.3 se acomparian del dictamen
de evaluacion de la conformidad expedido por una unidad de verificacion tipo
“‘A”, “B” 0 “C”, o del dictamen de evaluaciéon de la conformidad con reporte de
servicios emitido por una unidad de verificacion tipo “C”, y

» Da aviso a la secretaria, dentro de los sesenta dias siguientes de la fecha de
emision del dictamen de verificacion o del dictamen con reporte de servicios,
que los equipos clasificados en la categoria Ill, cumplen con lo establecido en

la presenta Norma.
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CAPITULO V

REQUERIMIENTOS PARA LA CERTIFICACION DE LOS
EQUIPOS SUJETOS A PRESION BAJO EL CUMPLIMIENTO
DE LA NOM-020-STPS-2011.
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Pemex Petroquimica obtiene su certificacién por medio de la evaluacién documental
a través de los Expedientes de Integridad Mecanica de los equipos sujetos a presion,
como ya ha sido mencionado, si el equipo es nuevo se obtiene su recertificacion de
funcionamiento cada 10 afios mientras que Si un equipo no es nuevo este se realiza

cada cinco afos.

Los Expedientes de Integridad Mecénica de los equipos sujetos a presion por el

método alternativo de Pemex tiene el siguiente indice:

1. Documentos de fabricacion
e Planos de construccion del fabricante
e Certificado de fabricacion
e Ficha técnica
e Croquis de localizacién del recipiente
e Fotografia o calca de placa de datos del equipo
2. Formato de ampliacion de vigencia
Descripcion breve de la operacion del recipiente
4. Resumen cronolégico de las pruebas de presion realizadas al recipiente o
examenes no destructivos
¢ Reporte de los ensayos no destructivos
e Dibujo en AutoCAD
e Reporte y analisis de medicion de espesores
e Calculo de la presion maxima de trabajo permisible
e Calculo de la capacidad volumétrica
e Calculo de la prueba hidrostética del recipiente
¢ Identificacion de los dispositivos de seguridad que protegen al
recipiente
e Calculo del area de desfogue de los dispositivos de seguridad
e Certificado de los dispositivos de seguridad
¢ Hojas de especificaciones de los dispositivos de seguridad
e Diagrama de localizacion de los dispositivos de seguridad

e Dictamen técnico de conformidad
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e Reporte de liquidos penetrantes

5. Resumen cronolégico de las revisiones y mantenimientos efectuados, de
acuerdo con un programa debidamente registrado y documentado, avalado
por el &rea de mantenimiento.

6. Resumen cronolégico de las modificaciones y alteraciones efectuadas,
debidamente registrada y documentada, avalado por el area de
mantenimiento.

7. Resumen cronologico de las reparaciones que implicaron soldadura en el
cuerpo del recipiente sujeto a presion, debidamente registrado y
documentado, avalado por el &rea de mantenimiento

8. Anexos

Cada apartado contenido en este indice indica los documentos necesarios con los
que debe contar el patrébn al momento de presentar los expedientes ante la unidad

verificadora para su evaluacion.

A continuacion se presenta de manera breve cada una de las partes que contiene el

Expediente de Integridad Mecénica.
5.1 Documentos de fabricacién.

Este apartado se refiere a la documentacion basada en las normas y cédigos que
son utilizados para la realizacién del disefio y fabricacién de un equipo de proceso.
La norma de amplio manejo se refiere al cédigo ASME que es el codigo que trata
todo lo relacionado con el disefio y operacién de la calderas y equipos sujetos a
presion, se compone de Xl secciones, de las cuales la VIl esta dedicada

exclusivamente a los equipos sujetos a presion.

A continuacion se presenta los apartados que contiene la seccion VI, division | de la

presente norma:
Consta de tres subsecciones:

A) Requisitos generales: Mas adelante se describe el contenido de esta

subseccion.
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B) Requisitos concernientes a los métodos de disefio y fabricacion de los equipos

sujetos a presion.

Esta subseccion trata sobre los requisitos minimos para los diferentes métodos de

fabricacion.

Parte UW.- En esta parte se tratan sobre los requisitos para la fabricacion por

soldadura de los recipientes sujetos a presion.

Con respecto a los materiales, se establecen las diferentes clases y cualidades que

presentan para la construccion de los recipientes sujetos a presion.

En la parte de disefio se trata el disefio de juntas soldadas, tratamiento térmico al
que deben someterse los exdmenes por radiografia y por ultrasonido que deben
realizarse, las eficiencias de las juntas, los detalles de los diferentes tipos de juntas,

aberturas cercanas a soldadura, y conexiones soldadas.

En la fabricacion se tratan los procesos de soldadura y su calificacion, las pruebas a
los soldadores, las temperaturas permisibles de soldadura, los tipos de cortes, la
limpieza de la superficie a soldar, tolerancias y reparaciones de defectos de

soldadura.

En la inspeccién y prueba, se trata la supervision del procedimiento de soldadura, la
calificacion de soldadores, supervision del tratamiento térmico, pruebas no
destructivas, examenes radiograficos, examenes ultrasonicos, el estampado y

reportes.

Parte UF.- Trata lo referente a la fabricacién por forja de recipientes sujetos a

presion.

Parte UB.- Presente los requisitos de fabricacién por soldadura no ferrosa para los

recipientes sujetos a presion.

C) Requisitos concernientes a las clases de materiales
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En esta subseccion, el codigo tarta lo referente a los materiales de construccién de
los recipientes sujetos a presion.

Parte UCS.- Sefiala los requisitos a cumplir con los recipientes sujetos a presion
construidos con aceros al carbon y aceros de baja aleacion. Esta parte se completa

con sus respectivas tablas de valores de esfuerzos admisibles pata el disefio.

Parte UNF.- Se refiere a los requisitos para recipientes a presion construidos de
materiales no ferrosos. Su complemento se encuentra en las tablas de valores de

esfuerzos admisibles para el disefio.

Parte UMA.- Trata los requisitos a cubrir por los recipientes sujetos a presion
construidos de aceros de alta aleacién. Se complementa con sus tablas de valores

admisibles para el disefio.

Parte UCI.- Trata los requisitos a cubrir por los recipientes construidos de hierro
fundido.

Parte UTH.- Se refiere a los requisitos para recipientes sujetos a presion construidos
de acero ferroso con propiedades de alta resistencia a la tensidén, se complementa

con las tablas de valores de esfuerzos admisibles para el disefio.
5.1.1 Planos de construccion del fabricante

Este apartado se refiere a las normas y codigos que son utilizados en el momento de
disefiar y fabricar un equipo de proceso. La norma de amplio manejo se refiere al
cédigo ASME que es el cbédigo que trata todo lo relacionado con el disefio y
operacion de la calderas y equipos sujetos a presion, se compone de Xl secciones,

de las cuales la VIII esta dedicada exclusivamente a los equipos sujetos a presion.

A continuacion se presenta los apartados que contiene la seccion VI, division | de la

presente norma:
Consta de tres subsecciones:

A. Requisitos generales
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B. Requisitos concernientes a los métodos de disefio y fabricacion de los equipos
sujetos a presion

C. Requisitos concernientes a las clases de materiales

Los planos de construccion son aquellos que le indican al constructor las
instrucciones y descripciones necesarias sobre la forma y tamafio de la estructura de

los diferentes equipos.

Los planos del fabricante debe estar de acuerdo a lo indicado por el codigo ASME

seccion VIII division |, los cuales deben contener la siguiente informacion:
De acuerdo a la subseccién A:

Se conoce como la parte UG y trata de los requisitos minimos concernientes a
materiales, disefio, aberturas y refuerzos, superficies reforzadas y apoyadas,
ligamentos, fabricacion y pruebas, estampado de reportes y dispositivos de alivio de

presion

Materiales: UG-4 a UG-15; hace referencia a los requisitos que deben cumplir los

diferentes tipos de materiales empleados en los equipos sujetos a presion.

Disefio: UG-16 a UG-35; Establece que el espesor minimo de las carcasas y las
tapas deben ser de 1/16” sin considerar lo correspondiente a la corrosién; también
aclara que las condiciones de disefio deben ser las més criticas que se esperen en
operacion normal. Proporciona las ecuaciones para el disefio de carcazas y tubos
bajo condiciones de presion interna y externa. También proporciona las ecuaciones

para el disefio de tapas.

Aberturas y refuerzos: UG-36 a UG-46; trata lo referente a los refuerzos que deben
colocarse a las aberturas que se necesiten para las boquillas en las carcasas y

cabezas.

Superficies reforzadas y apoyadas: UG-47 a UG-50; se proporciona las ecuaciones
de calculo para este tipo de superficies; los tipos y las dimensiones de pernos y la

localizaciéon de los mismos.
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Ligamentos: UG-53 a UG-55; se presenta las eficiencias de los ligamentos de los

diferentes tipos de placas perforadas.

Fabricacion: UG-75 a UG-85; trata lo referente a la fabricacion, como es la
identificacion de materiales, formado de carcazas y tapas, la redondez permitida para

las carcasas, pruebas Charpy y tratamiento térmico.

Inspeccion y prueba: UG-90 a UG.103; se define lo que es un inspector y las
inspecciones que debe realizar durante la construccién, trata también sobre los

diferentes tipos de pruebas.

Estampado y reportes: UG-115-UG-120; se sefala los requisitos a cumplir por el
fabricante para que el elemento fabricado reciba el estampado correspondiente;
también indica los datos que debe contener la placa y por ultimo se indica el tipo de
reporte que debe ser llenado por el fabricante y que debe ser firmado por el

inspector.

Dispositivos de alivio de presion: UG-125-UG-136; se indica las caracteristicas que

deben cumplir estos dispositivos.
5.1.2 Certificado de fabricacion

Es el documento emitido por el fabricante original del equipo, en el que se establece
el disefio, materiales, datos e informacion para su uso, pruebas y revisiones, acordes

con lo establecido en el cédigo o norma empleados para su construccion.
5.1.3 Ficha técnica

Es el documento en forma de resumen que contiene la descripcion de las

caracteristicas del equipo.

El contenido principal de la ficha técnica, que en este caso corresponde a los equipos

sujetos a presién son los siguientes:
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DATOS DE RECIPIENTE

A) NOMBRE GENERICO DEL
EQUIPO

B) TAG DEL EQUIPO

C) NUMERO DE CONTROL
ASIGNADO POR LA STPS

D) ANO DE FABRICACION Y
FABRICANTE

E) CODIGO O NORMA DE
CONSTRUCCION

F) FUIDO /TIPO RIESGO

G) PRESION DE DISENO

H) PRESION DE OPERACION

) PRESION MAXIMA DE TRABAJO

J) PRESION DE PRUEBA
HIDROSTATICA

K) CAPACIDAD VOLUMETRICA

L) CAPACIDAD TERMICA

M) TEMPERATURA DE DISENO

N) TEMPERATURA DE OPERACION

O) DISPOSITIVO DE SEGURIDAD

Tabla 5.1 Contenido de la ficha técnica.
5.1.4 Croquis de localizacion del recipiente

Es el documento mejor conocido como el plano de la planta, en el cual se muestra la
informacion geométrica, las dimensiones (largo, alto, ancho, espacios libres y
conexién a otros equipos) e indicaciones sobre la ubicacién exacta del equipo dentro

de la planta de proceso.
5.1.5 Fotografia o calca de placa de datos del equipo

De acuerdo al apartado UG-119 del codigo ASME seccion VIl Division 1 acerca de la

placa de fabricante indica:

Las placas deben usarse sobre recipientes a excepcion cuando las marcas, cuando

se aplican directamente junto con UG-118.

Las placas requeridas deben localizarse en un lugar sobresaliente sobre el equipo de

acuerdo al apartado UG-116, j.
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El espesor de la placa debe ser suficiente para resistir la distorsion causada por la
instalacién de la misma y compatible con el método de atadura. El espesor nominal

de la placa no debe ser menor que 0.02pulg (0.5mm).

Las placas de identificacion pueden tener marcas producidas ya sea de fundicion,
grabado , repujado , grabado en bajorrelieve , estampacion, o grabado, excepto que
el simbolo de cédigo sea estampado en la placa de identificacion.

Las marcas dispuestas sobre una placa de identificacion deberan estar en caracteres
no menos de 5/32 pulg. (4 mm) de alto, excepto en los caracteres de las marcas de
dispositivos de alivio de presion en este caso pueden ser menor.

Las letras deberan ser escritas o elevadas al menos 0,004 pulg (0,10 mm) y debera
ser legible.

La placa de identificacion puede ser marcada antes de colocarse al equipo, en cuyo
caso el fabricante debera asegurese de que la placa de identificacién con el correcto
marcado tiene ha sido aplicado al recipiente adecuado, y el Inspector comprobara si
se esto se ha realizado.

Los caracteres deberan tener una altura minimos de 4 mm y deberan de sobresalir o

tener una profundidad de al menos 0.1mm.
5.2 Formato de ampliacion de vigencia.

Este formato es presentado ante la Secretaria del Trabajo y Prevision Social con el
fin de solicitar la autorizacion de funcionamiento de los equipos. Este tramite se

realiza con la participacion de la Unidad Verificadora (UV).

Se debe presentar en la Delegaciéon, el Formato N-020 por equipo, debidamente
requisitado, indicando en el blogue 1 la opcion, "aviso de funcionamiento”, anexando
el dictamen favorable emitido por una UV. Para que el dictamen emitido por la UV
sea reconocido por la Delegacion, éste debe ser presentado dentro de los 90 dias

posteriores a su emision.

En el Formato N-020 se debe seleccionar una de las opciones citadas en el bloque 6,
para indicar la demostracion de la seguridad del equipo y otra de las opciones para la
demostracion de la confiabilidad de los dispositivos de seguridad, ambos ante la UV.
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Las visitas de verificacion a realizar por la UV, seran en fechas establecidas de

comun acuerdo con el patron.

El formato N-020 tiene la siguiente estructura:
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Blogue 1 Tipo de tramite:

Solicitud de autorizacion de funcionamiento

Aviso de funcionamiento (con participacién de UV)
Solicitud de ampliacién de la vigencia

Aviso de ampliacién de la vigencia (con participacion UV)

No. De control S.T.P.S
No. De control S.T.P.S

Bloque 2 Datos del patrén:

Nombre, razén o denominacion social:

Domicilio completo del centro de trabajo donde se ubica:

Blogue 3 Identificacién del equipo

Nombre o nimero de identificacion:

NUmero de serie:

Ubicacion fisica del equipo en el centro de trabajo (area o planta):

Tipo y uso:

Blogue 4 Especificaciones técnicas del equipo

Fabricante, lugar y afio de fabricacion:

Cadigo principal de disefio y fabricacion:

Presion de disefio:

Presién de operacion

Presion méxima de trabajo permitida:

Temperatura de disefio

Temperatura de operacion:

Capacidad volumétrica (para recipientes)

Superficie de calefaccion (para calderas)

Numero de tipos de dispositivos de seguridad (con presiones de calibracién)

Blogque 5 Condiciones del equipo:

Nuevo En operacion Afo

Deuso | [Afos |

Bloque 6 Demostracion de la seguridad del equipo

Del recipiente:

Pruebas de presién (apartado 9.1)

Examenes no destructivos (apartado 9.2)
Expediente de Integridad mecanica (apartado 9.3)

Precisar

Método alternativo (se debe anexar la documentacion a que se refiere el apartado 9.4)

Del dispositivo de seguridad:

Pruebas de funcionamiento (apartado 9.5)
Demostracion documental (apartado 9.6)

N I O I

Bloque 7 Representante legal:

Nombre y firma

Fecha:
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5.3 Descripcion breve de la operacion del equipo.

Documento en el cual se describe de manera breve y sencilla los fluidos que maneja
el equipo, asi como, sus entradas y salidas del mismo, tomando en cuenta las
presiones y temperaturas a las que esta operando. Asi como de donde proviene y a

donde va.
Otra seccion nos indica los riesgos que se pueden presentar en el equipo.

Y por ultimo los medios de control el cual describe los dispositivos de seguridad que

posee el equipo tales como: valvulas, medidores de nivel, termémetros.
El formato utilizado en Pemex es el siguiente:

PLANTA:

CLAVE:

No. DE AUTORIZACION STPS: FECHA:

DESCRIPCION BREVE DE LA OPERACION DEL RECIPIENTE

DESCRIPCION
BREVE DE
OPERACION

RIESGOS
INHERENTES

MEDIOS DE
CONTROL

NOMBRE
CARGO

FIRMA
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5.4 Resumen cronoldégico de las pruebas realizadas al recipiente o
examenes no destructivos.

5.4.1 Reporte de los ensayos no destructivos.

Los exdmenes no destructivos son examenes que sirven para verificar la sanidad
superficial e interna de los materiales, asi como la hermeticidad de recipientes o
sistemas que trabajan a presion o al vacio, sin destruirlos o alterar en forma

permanente sus propiedades fisicas, quimicas o dimensionales.

Inspeccidén visual VT
Liguidos penetrantes PT
Particulas magnéticas MT

Electromagnetismo ET
Ultrasonido uT
Radiografia RT

Emision acustica AE

Radiografia con neutrones NRT
Termografia infra-roja TIR
Anadlisis de vibraciones VA
Prueba de fuga LT
Pruebas por laser.

Tabla 5.2 Métodos de inspeccion.

Segun la norma NMX B482-1997 se presenta la clasificacion de los Ensayos No

Destructivos:
1) Técnicas de inspeccién superficial

Se emplean para detectar y evaluar las discontinuidades abiertas a la superficie (VT

y PT) y las muy cercanas a ellas (MT y ET)
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2) Técnicas de inspeccién volumétrica

Se emplean para verificar la sanidad interna de los materiales; comprueban el grado
de integridad de un material en todo su espesor (UT, RT, NRT, AET)

3) Técnicas de hermeticidad

Son las técnicas de inspeccién que se emplean para determinar la hermeticidad de
un equipo o sistema que contiene un fluido (liquido o gas) a una presidn superior,

igual o inferior a la atmosférica; se tienen dos grupos:

a) Pruebas por cambio de presion: Hidrostatica y Neumatica
b) Pruebas por pérdida de fluido: espectrometro de masas, detector de

hal6genos, prueba de la burbuja, etc.

En el caso de los ensayos no destructivos, los métodos de mayor utilizacion

corresponden a los siguientes:
% Inspeccion Visual

La inspeccion visual es un método para la deteccibn y evaluacion de

discontinuidades superficiales tales como:

— Fracturas

Corrosion

Daros fisicos

Discontinuidades superficiales en soldadura

La inspeccion visual es la observacion directa de la superficie con o sin la ayuda de
instrumentos de medicibn mecanica y con o sin la ayuda de amplificadores 6pticos o

electrénicos.

Se emplea en cualquier etapa de un proceso productivo o durante las operaciones de

mantenimiento preventivo o correctivo.

Permite detectar discontinuidades grandes y generalmente sefala otras que pueden

detectarse en forma mas precisa utilizando otros métodos superficiales.

42



Puede detectar y ayudar en la eliminacion de discontinuidades que podrian

convertirse en defectos.
El personal que la realiza requiere pocas horas de entrenamiento y experiencia.
Equipos usados en la inspeccién visual:

Endoscopios

Sensores de imagen

Sistemas de amplificacion

Liquidos penetrantes y particulas magnéticas

Equipo de metrologia dimensional

o a0k~ w0 N RE

Lentes de aumento (5x y de 10x)
Requisitos (ASME seccién V. art. 9):
T-941: La inspeccion visual debe ser llevada a cabo con un procedimiento escrito.

T-942: El personal debe efectuarse un examen de agudeza visual cercana
anualmente y debe ser capaz de leer las letras estandar Jaeger J-1.

T-952: El ojo debe estar a una distancia de 61cm (24”) de la superficie a ser
inspeccionada y a un angulo no mayor de 30°; se pueden utilizar espejos y lentes de

amplificacion.

T-953: Se pueden utilizar espejos, endoscopios, camaras y otros instrumentos
adecuados. Estos sistemas deben tener una resolucién al menos equivalente a la

obtenida por observacion visual directa.

lluminacion: Se requiere una iluminacion de al menos 15 candelas/pie y un minimo

de 50 candelas/pie para la deteccion de pequefias anomalias

T-954: Es un complemento de la inspeccion visual directa. Utiliza como ayuda la
iluminacion artificial de un iluminador direccional; la luz ilumina y se difunde a través

del &rea o region bajo inspeccion.
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Inspeccion visual Directa: Es una técnica de inspeccion visual realizada por el ojo y

sin ninguna ayuda visual (excluyendo fuentes de luz, espejos y/o lentes correctivos).

Inspeccion visual realzada: Es una técnica de inspeccion visual usando equipo
auxiliar para mejorar la capacidad de vision, por ejemplo: amplificadores,

endoscopios, sondas de video, fibra Optica.

Inspeccion visual remota: Es una tecnica de inspeccion visual realizada con equipo
auxiliar en donde las condiciones donde el area a ser inspeccionada es inaccesible

para una inspeccion visual directa.

Inspeccion visual Translucida: Es una tecnica que usa intensidad de luz artificial para

permitir la vision de variaciones de espesor en laminados translucidos.

Fig. 5.2 Inspeccion visual realzada
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INSPECCION VISUAL REMOTA

Fig. 5.3 Inspeccion visual remota.

% Liquidos penetrantes

, }anllno PEN

Fig. 5.4 Liquidos penetrantes

Principio del método: Método de inspeccién superficial del tipo fisico-quimico que
consiste en aplicar a la superficie de una pieza un liquido con pigmentacion
contrastante o fluorescente para que se introduzca por capilaridad en las posibles

discontinuidades.

Después de remover el exceso de penetrante se aplica un revelador que extrae el

liguido de las discontinuidades y lo muestra sobre un fondo contrastante
Clasificacion de las discontinuidades:

a) Discontinuidad superficial.
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b) Discontinuidad subsuperficial.

c) Discontinuidad subsuperficial abierta a la superficie.

d) Discontinuidad interna.

» Son aplicables a cualquier tipo de material de estructuras no porosa, ya se
metalico o no metalico.

» En superficies con acabado de maquinado o rectificado.

» En superficies con acabado burdo: en piezas de fundicion, forjadas y uniones
con soldadura.

» En piezas de cualquier tamafio y configuracion geometrica con zonas

accesibles.
Clasificacion de los Penetrantes (ASME SEC.V,SE-165 y ASTM E-165-95)
En base a su color existen dos tipos de penetrantes:

— Tipo I: penetrante fluorescente.

— Tipo ll: penetrante visible o contrastante.
Los liguidos contrastantes se aplican cuando se requiere:

% |Inseccion con luz blanca, natural o artificial.
« Sensibilidad normal (indicaciones de 1,, 0 mayores).

% Inspeccion en campo.
Los liguidos fluorescentes se aplican cuando se requiere:

+ Alta sensibilidad
«» Detectar discontinuidades desde 0.5mm o menores.

¢ Inspeccion de piezas criticas.
Descripcion de proceso de inspeccion:

% Preparacion de la superficie

X/
L X4

Aplicacion del penetrante

% Remocion del exceso de penetrante

L)

% Aplicacion del revelador
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% Inspeccion

% Limpieza final
Existen tres tipos de penetrantes:

1. Removible con agua: se aplican cuando la superficie es rugosa, existe
presencia de cuerdas, roscas 0 cufieros, se realiza inspeccidon masiva o
automatica y cuando la inspeccién no es critica.

2. Post-emulsificable: Se aplican cuando: se requiere mejorar la sensibilidad,
existen problemas con el acabado superficial, aplicaciones especiales, muy
alta sensibilidad.

3. Removible con solventes: Se aplican cuando: Se tienen superficies tersas o
con maquinado final, son inspecciones esporadicas, se inspecciona por zonas
localizadas, son inspecciones criticas y requieren alta sensibilidad, no muy

alta productividad
Tipos de revelador:

— Secos

En solucion acuosa( polvo soluble en agua)

En suspension acuosa(suspendido en agua)

En suspension no acuosa
Funcién del revelador:

— Los reveladores extraen el penetrante atrapado en las discontinuidades.
— Dan un contraste de fondo para hacer mas facil la observacion de las

indicaciones.
Usos del revelador en polvo seco:

— Se utilizan en superficies con acabado burdo
— Se aplican por espolvoreado manual o mecanico.

— Solo se emplean con penetrantes fluorescentes.

Usos de reveladores acuosos:
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e Generalmente se emplean en sistemas de inspeccion para cantidades
masivas de piezas.
e Es aplican por inmersion.

e Son empleados cuando se requiere de baja sensibilidad y resolucion.
Uso revelador suspension no acuosa:

e Se aplican tanto para penetrantes contrastantes como fluorescentes.
e Se aplican solo por aspersion o atomizacion.
e Posee alto poder de absorcion, muy Uutiles para discontinuidades finas o

pequenas.
Requisitos de inspeccion cédigo ASME seccion V.
Articulo 6: Inspeccion con liquidos penetrantes.
Articulo 24: Normas (ASTM) para liquidos penetrantes.
Requisitos ASME seccion V Art.6:
T-621.1: La inspeccion debe ser hecha de acuerdo con un procedimeitno.

T-641: El usuario debe obtener la certificacion del contenido de contaminantes

(sulfuros, cloruros y fluoruros).

T-642: La superficie a ser inspeccionada y todas las areas adyacentes dentro de al
menos 25mm deben estar secas y libres de cualquier material extrafio que tape las

aberturas de discontinuidades o que interfieran en la inspeccion.

T-643: Debe ser por evaporaciéon normal o con aire seco a presion caliente o frio. Se

debe establecer un periodo de tiempo minimo.
T-654: No debe aplicarse un penetrante fluorescente si antes se uso un contrastante.

T-654: No esta permitidos la mezcla de materiales penetrantes de diferentes familias

o fabricantes.
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T-676: Debe ser realizada después de transcurrido el tiempo de revelado (de 7 a 30

minutos).

T-676: Si la superficie de una pieza no puede examinarse completamente dentro del

lapso establecido, la inspeccion debe hacerse por zonas.

T-676.3: Se requiere una iluminacion adecuada para obtener una sensibilidad

correcta durante la examinacion y evaluacion de las indicaciones.
*SE-165: La intensidad minima en el sitio es de 32.5 cd/pie (350 Ix).

T-676.4: La examinacion debe hacerse en un area oscura, usando luz fluorescente

con una intensidad de al menos 800 uW/cm2 sobre la superficie.
SE-165: Maxima 3 cd/pie (32Ix) de luz ambiental.

T-680: Todas las indicaciones deben ser evaluadas en base a la norma de

aceptacion de la seccion del Codigo de referencia.

Criterios de aceptacion Cdédigo ASME seccion VIII Division I
8-4 Criterios de aceptacion:

Todas las superficies examinadas deben estar libres de:

a) Indicaciones lineales relevantes.
b) Indicaciones redondeadas mayores a 3/16”
c) 4 o mas indicaciones redondeadas relevantes en lineas separadas por 1/16” o

menos de borde a borde.
Criterios de aceptacion Coédigo ASME seccion VIII Division |
Apéndice 8: Métodos para la examinacion por liquidos penetrantes (PT)

8-3 Evaluacién de indicaciones: Indicaciones con dimensiones mayores a 1/16”

deben considerarse relevantes.

a) Indicacion lineal: L/A* mayor a 3.
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b) Indicacion redondeada: L/A* menor o igual a 3 ( circular o eliptica)
c) Debe examinarse cualquier indicacion dudosa o cuestionable.

Fig. 5.6 Aplicacion del revelador para la deteccion de alguna anomalia al equipo.

¢ Inspeccion por particulas electromagnéticas

|
T < §
WO
o T

-y

)’ARTiCULAS MAGNETICAS

Fig. 5.7 Particulas magnéticas
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Es un método de END que utiliza principalmente corriente eléctrica para crear un
flujo magnético en una pieza y al aplicarse un polvo ferromagnético se produce la

indicacion donde exista distorsion en las lineas de flujo.
Principio del método

La profundidad de la discontinuidad afecta la capacidad del método para formar las

indicaciones.

La interrupcién de un campo electromagnético provoca la formacién de dos polos
opuestos, los cuales atraen a las particulas ocasionando una acumulacion localizada

que forma la indicacion.
Aplicaciones de las particulas magnéticas.

Se utilizan para la deteccién de discontinuidades superficiales y subsuperficiales
hasta una profundidad de 6mm (1/4”) aproximadamente en materiales

ferromagnéticos.
Principio del método
La orientacion de las discontinuidades influye en la formacién de las indicaciones:

» Discontinuidades perpendiculares a las lineas de campo forman indicaciones
claras.

» Discontinuidades paralelas a las lineas de campo no forman indicaciones.

Los cambios de permeabilidad magnética en el material pueden formar indicaciones

falsas o no relevantes:

> Un caso son las uniones soldadas.

» Los tratamientos térmicos.

Entre mas definida sea la interrupcion, mas clara es la indicacion de la interrupcion

del campo magnetico.

Principios fisicos en los que se basa el metodo:
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Propiedad de algunos materiales de poder ser magnetizados, y;

Distorsion de las lineas de las lineas de flujo al interceptar un cambio de

permeabilidad.
Técnicas de magnetizacion Directa
Son técnicas de magnetizacion directa:

Puntas de contacto
Entre cabezales (pinas o mordazas)

Electrodos imantados.

vV V VY V

La magnetizacion es efectuada por conduccion de la corriente.
Magnetizacién indirecta

La magnetizacion indirecta es cuando se emplea un conductor secundario que

induce el campo magnético en la pieza a inspeccionar.
El campo generado puede ser:

» Circular/toroidal.
» Longitudinal.
> Multidireccional.

Técnicas de magnetizacion indirecta

e Bobina.
e Cable enrollado.
e Yugo.

e Conductor central.
Técnicas de magnetizacion

a) Directa: la corriente magnetizante fluye directamente a través de la pieza,

creando un flujo magnético circular en ella. Ejemplos: puntas de contacto,
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b)

entre cabezales, pinzas o0 mordazas y electrodos imantados. La magnetizacion
se efectlia por conduccion de la corriente.

Indirecta: La corriente no fluye a través de la pieza, sino en un conductor
secundario; el campo magnético es inducido en la pieza, la cual puede crear
un campo circular/toroidal, longitudinal o multidireccional. Ejemplos: bobina,
cable enrollado, yugo electromagnético, conductor central.

Método de examinacion

a)

b)

Continuo: Las particulas magnéticas se aplican mientras la fuerza
magnetizante est actuando.
Residual: Primero se magnetiza la pieza y después se remueve la fuerza

magnetizante para posteriormente aplicar las particulas.

Secuencia general de examinacion:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)

Limpieza previa.

Magnetizacion circular.

Inspeccion de discontinuidades longitudinales.
Magnetizacion longitudinal.

Inspeccién de discontinuidades transversales.
Registro de indicaciones.

Desmagnetizacion.

Limpieza final.

Requisitos de inspeccion para recipientes a presion:

Cdédigo ASME seccion V

Articulo 7: Examinacion por particulas magnéticas.

Articulo 25: Norma para particulas magnéticas (SE-709).

SE-709(ASTM E-709) Guia estandar para la examinacion por MT.
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Norma Mexicana NMX-B-478-1990 “Metodo para inspeccionar con particulas

magneticas piezas forjadas de acero”.

Criterios de aceptacion.

Codigo ASME BPV seccion VIII Div.1

Apendice 6: Metodos para la examinacion por particulas magneticas (MT).

El estandar de aceptacion para MT coincide con el aplicable a liquidos
penetrantes(Apendice 8).

PUNTAS DE CONTACTO CON PARTICULAS
EN SUSPENSION

IMENDE,A.C

Fig. 5.8 Método indirecto de magnetizacion: Puntas de contacto con particulas en

suspension.

Fig. 5.9 Método indirecto de magnetizacion: Por medio de bobina.

Otros métodos utilizados son los siguientes:
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Fig. 5.10 Método de electromagnetismo.

v vmvninu

= Py

RADOGj}AFI’A{INDUSTRIAL

= e,

Fig. 5.12 Método de radiografia industrial.
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PRUEBA HIDROSTATICA

Fig. 5.14 Prueba hidrostatica.

1y

Fig. 5.15 Prueba por espectrémetro.
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PSTERMOGRAFIA INFRARROJA

Fig. 5.16 Termografia infrarroja.
5.4.2 Dibujo en AutoCAD

Es la representacion del equipo por medio de Auto CAD (programa para elaborar
electronicamente dibujos en dos y tres dimensiones), en el cual se indican sus
dimensiones, informacién de su fabricacion, fluidos manejados y sus variables de
operacion. Los datos que se presentan en el dibujo por medio del programa Auto

CAD se obtienen de los planos de fabricacién proporcionados por el fabricante.
El dibujo o plano, que al menos contengan:

a) Cortes principales del equipo;

b) Detalles relevantes (ubicacion de boquillas, por ejemplo);

c) Acotaciones basicas( espesores, diametros, longitudes, entre otras);
d) Arreglo basico del sistema de soporte.

5.4.3 Reporte y analisis de medicion de espesores

La medicion de espesores de equipos se realiza mediante el método de ultrasonido
(es la medicion de espesores de materiales a través del envi6 de una sefal
ultrasonica hacia la pared del material y percibiéndola por rebote en un equipo de
ultrasonido.).

La periodicidad de la medicion de espesores no debe ser mayor a los 3 afios
después de la primera fecha de calibracion.

De acuerdo al procedimiento DG-GPASI-IT-00204 Rev. 6 “Procedimiento para el

registro, analisis y programacion de la medicién preventiva de espesores” y GPASI-
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IT-0002 Rev. 1 “Procedimiento para célculo por presion interna del espesor minimo
requerido en recipientes”, se realizan los calculos correspondientes a los

procedimientos mencionados.

En los procedimientos anteriormente mencionados se considera la velocidad de
desgaste, es decir, la rapidez con la cual disminuye el espesor de una pared
metélica. Ordinariamente, se calcula comparando los espesores obtenidos en
mediciones efectuadas en dos fechas consecutivas. Asi como también el espesor
remanente que corresponde a la diferencia de espesores entre el minimo obtenido

en la ultima medicién y el limite de retiro

El andlisis de la medicion de espesores incluye, la realizacion de calculos de fecha

de proxima medicién, fecha de retiro probable y vida util estimada (VUE).

Fecha de préxima medicion: Es la fecha en la cual debe efectuarse la siguiente
medicion de la unidad de control, éste resultado se obtiene por la evaluacion que
realiza el sistema informatico Ultrapipe o mediante el célculo basado en el
procedimiento para el registro, analisis, Inspeccion y medicion de espesores en
tuberias, nipleria y equipos(GSIPA-1T-0204).

Fecha de retiro probable: Es la fecha en la cual se estima que debe retirarse la
unidad de control, por haber llegado al término de su vida util, éste resultado se
obtiene por la evaluacion que realiza el sistema informatico Ultrapipe o también
basado en el procedimiento para el registro, andlisis, Inspeccién y medicion de

espesores en tuberias, nipleria y equipos (GSIPA-IT-0204).

Vida util estimada (VUE): Es el tiempo supuesto que debe transcurrir antes de que la
unidad de control llegue a su limite de retiro, éste resultado se obtiene por la
evaluacion que realiza el sistema informatico Ultrapipe y al igual que los dos célculos
anteriormente mencionados puede calcularse mediante el GSIPA-IT-0204.

El procedimiento GSIPA-IT-0204 menciona lo siguiente:

El analisis estadistico formal, es el que se lleva a cabo matematicamente, para
obtener el desgaste maximo ajustado, vida util estimada, fecha de proxima medicion,

y fecha de retiro probable, de una unidad de control.
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a) El responsable de inspeccién y seguridad, de inmediato debe realizar el

andlisis estadistico formal de las mediciones haciendo uso del formato
“‘Analisis del registro de medicion de espesores” DG-GPASI-IT-00204-3 y
siguiendo la secuencia siguiente:

Discriminacion de valores de espesores no significativos.

Determinacion del origen de la desviacion de los valores de espesor

obtenidos respecto al promedio general.

3. Calculo de las velocidades de desgaste por punto (d).

7.
8.

Célculo del promedio de velocidad de desgaste de la unidad de control
considerada, efectuando el ajuste estadistico para obtener el promedio
ajustado estadisticamente (D max.).

Seleccion del minimo espesor actual.

Obtencion de la vida util estimada (VUE), referida al espesor minimo
seleccionado.

Obtencién de la fecha de proxima medicién de espesores (FPME).

Obtencién de la fecha de retiro probable (FRP).

b) Discriminacion de valores no significativos

Se debe revisar el registro de mediciones, comparando las parejas de valores de

espesor de cada uno de los puntos entre dos fechas consecutivas, eliminando

aguellos que no sean significativos, para lo cual se debe observar lo siguiente:

1.

Se eliminaran todos los valores de espesor que excedan en 20% o mas, al
espesor original, cuando éste sea conocido y se considere confiable.

c) Calculo de las velocidades de desgaste por punto.

1.

Obtener las diferencias entre los valores obtenidos en las dos fechas
consideradas, en cada una de las posiciones de medicién de cada uno de los
puntos de control (norte con norte, sur con sur, 1 con 1, 2 con 2, etc.)
utilizando para ello el formato DG-GPASI-IT-00204-2.

Nota: Para que sea aceptable el calculo, debe haber transcurrido cuando menos un

afio entre una pareja de fechas de medicion. Con fechas mas cercanas se obtienen

errores inadmisibles.
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d) En el analisis, se considera todas las parejas de valores de espesor,
incluyendo aquellas cuyas diferencias sean “cero”, ya sea por engrosamiento,
0 por que no exista desgaste. La velocidad de desgaste por punto debe
calcularse de acuerdo a la siguiente formula:
ei —ef
T f—f

Donde:
d = velocidad de desgaste del punto.
ff = fecha de la medicion mas reciente (ef).
fi = fecha de medicion anterior (ei).
ei = espesor obtenido en la fecha fi.
ef = espesor obtenido en la fecha ff.
Los valores de desgaste por punto obtenidos, se anotan en la Columna
correspondiente del formato tipo DG-GPASI-IT-00204-2.
e) Célculo de la velocidad de desgaste promedio y de la velocidad maxima
ajustada.

Para calcular lo anterior, deben usarse las siguientes relaciones:

dl +d2+d3..+dn
n

D=

_ — D
Dmax =D + 1.28\/—H
Donde:
d1, d2, d3,..., dn = Velocidades de desgaste correspondientes a cada punto de la
linea o equipo considerado.
n = Numero de valores de velocidades de desgaste que intervienen en el calculo.
D = Promedio aritmético de las velocidades de desgaste.
Dméax. = Promedio ajustado estadisticamente.
Este promedio de desgaste ajustado se anota en la columna “velocidad de desgaste”
del formato tipo DG-GPASI-IT-00204-3.
f) Determinacion del minimo espesor actual.
Con el fin de contar con los datos necesarios para el célculo de la vida util estimada

(VUE), fecha de proxima medicion (FPME) y fecha de retiro probable (FRP), se
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requiere seleccionar el punto que tenga el espesor mas bajo en cada uno de los
diferentes diametros de las secciones que compongan la unidad de control. Dichos
espesores se denominaran “ek” y la fecha de medicion correspondiente “fk”.
g) Determinacion de la Vida Util Estimada (VUE), Fecha de Proxima Medicion
(FPME) y Fecha de Retiro Probable (FRP).

1. Esta determinacién se debe hacer aplicando las siguientes relaciones:

ek —Lr
VUE =
Dmax
VUE
FPME = fk + T
FRP = tk + VUE

Donde:

Lr = Limite de retiro.

ek = Espesor mas bajo encontrado en la ultima medicion.

fk = Fecha de ultima medicion.

En caso de que el lapso entre la ultima medicion y la fecha de préxima medicion
(FPME) sea menor de un afio, el siguiente analisis se debe hacer comparando los
datos que se obtengan en esta ultima fecha, con los datos de la medicion anterior
que corresponda, para que la diferencia de ambas sea de un afio 6 mayor

La fecha de proxima medicion sera aquella que resulte mas cercana, de la calculada
para los diferentes diametros.

Vida util estimada (VUE).- Este resultado da una idea de cuando es necesario
solicitar los materiales requeridos para el cambio de las piezas de la unidad de
control. Cuando este valor sea igual o inferior a 1.5 afios, emplazar inmediatamente.
Fecha de proxima medicion de espesores (FPME).- Esta fecha sirve para programar
la proxima medicion de la unidad de control en el programa general.

Fecha de retiro probable (FRP).- Con base en esta fecha, se deben efectuar los
emplazamientos, siempre y cuando para tal fecha falten por transcurrir 1.5 afios o
menos.

5.4.4 Caélculo de la presién maxima de trabajo permisible.
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De acuerdo al c6digo ASME seccion VIl Division | UG-98 nos indica que la presion
méxima de trabajo permisible de un recipiente es la presion maxima que puede
permitir en su posicibn normal de operacion a la presion designada por la
temperatura especificada. Este es el menor de los valores encontrados por el trabajo
maximo permisible por cualquiera de las partes esenciales del recipiente por los
principios dados en b) por debajo, y ajustados por cualquier diferencia de carga
estatica que pueda existir entre la parte considerada y la parte superior del
recipiente.

La méxima presion de trabajo permisible para un recipiente es la maxima presion
interna o externa, incluyendo la carga estatica sobre la misma, esta determinada por
las reglas y férmulas de esta Division, a la vez con el efecto de cualquier
combinacion de cargas que figuran en UG-22 que es probable que ocurra, por la
designada temperatura, excluyendo cualquier espesor de metal especificada como
tolerancia de corrosion (se observa en la UG-25).

La presion maxima de trabajo permisible puede determinarse para mas de una
designada temperatura de operacion, usando para cada temperatura un valor de
esfuerzo permisible.

5.4.5 Caélculo de la capacidad volumétrica

La capacidad volumétrica es la cantidad de sustancia que puede contener un
recipiente, su calculo se realiza mediante formulas geométricas obtenidas del Manual
de Recipientes a Presion Megyesy en la parte |l titulada: Geometria y trazo de los

Recipientes Sujetos a Presion.

El calculo del volumen se realiza en caso de no contar con el plano o documento que
indique su capacidad, en caso contrario de contar con el plano o documento se hace

la referencia al plano o documento.
5.4.6 Caélculo de la prueba hidrostética del recipiente

Los equipos y recipientes sujetos a Pph que sean nuevos, fabricados en taller o en el
centro de trabajo, deben cumplir con los requisitos establecidos en la NRF-028-
PEMEX-2010.
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De acuerdo a la NRF-150-PEMEX-2011 Prueba Hidrostatica de Tuberias y Equipos
indica en su apartado 8.2.1 la féormula para calcular la presion de prueba hidrostatica

de equipos sujetos a presion, la férmula es la siguiente:

S
Pon = 1.3 % P (Sﬁ
td

Donde:

Pph= Presion de Ph en kPa (psi)

Pd= Presion de disefio en kPa (psi)

Stp= Esfuerzo permisible a la temperatura de Ph en kPa (psi)

Std= Esfuerzo permisible a la temperatura de disefio en kPa (psi)

De acuerdo al codigo ASME seccién VIl Division | apartado UG- 98 indica que:

(b) Excepto en los casos permitidos en (a) y 27-3, recipientes disefiados por presion
interna que serdn sometidos a prueba de presion hidrostatica en cada uno de los
puntos del recipiente es por lo menos igual a 1.3 veces la maxima presion de trabajo
permitida marcada sobre el recipiente, multiplicada por la proporcién mas baja (por
los materiales con que el recipiente es construido) del valor del Esfuerzo S de la
temperatura de disefio (de acuerdo a UG-21). Todas las cargas que pueden existir

durante la prueba seran tomadas en cuenta.

(c) Una prueba hidrostatica basada en una presién calculada puede ser utilizado por
acuerdo entre el usuario y el fabricante. La presion de prueba hidrostéatica en la parte
superior del recipiente serd el minimo de la presion de prueba calculado
multiplicando la base por la presion de prueba calculada como se define en 3-2 por
cada elemento de presion por 1.3 y reduciendo este valor por la carga hidrostatica en
ese elemento. Cuando esta presion es usada, el inspector se reservara el derecho de
exigir al fabricante o el diseflador para proporcionar los célculos usados para

determinar la presién de prueba hidrostatica por cada parte del recipiente.
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5.4.7 Identificacion de los dispositivos de seguridad que protegen al

recipiente

De acuerdo a la NOM-020-STPS-2011 los equipos deben contar con aparatos
auxiliares, cuando aplique, instrumentos de medicion de presion y dispositivos de
seguridad (cuando se habla de dispositivos de seguridad se refiere a los accesorios o
cualquier otro elemento calibrados para desahogar una sobrepresion, tales como
vélvulas de seguridad, valvulas de alivio de presion, discos de ruptura, entre otros.),

de acuerdo a lo siguiente:

a) El rango de los instrumentos de medicion de presion debe abarcar entre 1.5y
4 veces la presion normal de operacion.

b) Los instrumentos de medicidn de presion, aparatos auxiliares y dispositivos de
seguridad deben estar sujetos a programas de revision y mantenimiento y, en
su caso, de calibracion;

c) El punto de ajuste de los dispositivos de seguridad y de alivio de presion, debe
estar de acuerdo con los requisitos para la operacion segura del equipo,
tomando en cuenta que, en ningln caso, sera mayor a la maxima presion de
trabajo permitida.

5.4.8 Caélculo del area de desfogue de los dispositivos de seguridad

Conforme a la NOM-020-STPS-2011 nos dice que el area de descarga nominal es el
area nominal o calculada que determina el flujo de descarga a través de la valvula
que se utiliza para calcular la capacidad de descarga de una valvula de relevo de
presion; se debe diferenciar del area de descarga real. Mientras que el area de
descarga real corresponde a la minima area medida, que determina el flujo a través
de la valvula.

5.4.9 Certificado de los dispositivos de seguridad

El patrén debe contar con los documentos que validen la calibracion, con patrones
trazables de los instrumentos de medicidén con los que fueron ajustados o verificados

los dispositivos de seguridad, con base en un programa de calibracion establecido.
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De acuerdo a la NOM-093-SCFI-1994, Valvulas de relevo de presion (Seguridad,

seguridad-Alivio y alivio) operadas por resorte y piloto; fabricadas de acero y bronce,

el certificado debe contener lo siguiente:
Datos de mantenimiento:
GENERAL
1. Partida No.
No. de identificacion del usuario
Servicio linea o equipo
Cantidad requerida
Tobera, semitobera u otro

o 0k w D

Disefio y tipo (A) Seguridad, alivio o seguridad-alivio
(B) Convencional, balanceada u operada por piloto

7. Tipo de bonete (abierto/cerrado)
CONEXIONES

8. Entrada/salida

9. Rango de brida o rosca

10.Tipo de cara RF, RTJ, U otro
MATERIALES

11. Cuerpo/bonete

12. A Asiento/Disco

B Asiento blando

13. Guia/Anillos

14. Resorte

15. Fuelle
ACCESORIOS

16. Capucha roscada o bridada

17. Palanca abierta o hermética

18. Mordaza de prueba (SI/NO)

19. Otros
BASES DE SELECCION

20. Codigo (NOM)
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21.
22.

Fuego (INCENDIO)
Otros

CONDICIONES DE SERVICIO

24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

Fluido y estado fisico (liquido, gas o vapor)

Capacidad requerida por valvula (kg/hr, 0 m3/min o Its/min)

Peso molecular o gravedad especifica a la temperatura de descarga
Viscosidad a temperatura de relevo (centipoises, c)

Presion de operacion (bar)/presion de ajuste (bar)

Temperatura de operacién (c)/temperatura de descarga (c)
Contrapresion constante (bar)

Contrapresion variable (bar)

PRESION DIFERENCIAL DE AJUSTE (bar)

33.
34.

Porcentaje de sobrepresion permisible
Factor de compresibilidad (Z)

AREA DEL ORIFICIO

35.
36.
37.
38.
39.

Calculada (cm3)
Seleccionada (cm3)
Orificio

Modelo del fabricante

Fabricante

Datos de mantenimiento:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

Fechas de mantenimiento preventivo anual.
Fechas de mantenimiento correctivo.
Razones de mantenimiento correctivo.
Nombre del responsable del mantenimiento.
Nombre del responsable de inspeccion.
Notas sobre cambio de partes.

Notas sobre partes que deben ser cambiadas para el proximo mantenimiento.

Reportes de inspeccidn:

a. Fecha de inspeccion visual en operacion.
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b. Fecha de inspeccion forzada con dispositivo de levante o presurizacién
del sistema para accionar la vélvula.
c. Nombre del inspector.

d. Notas de lo observado durante la inspeccion.

De acuerdo a la norma anteriormente mencionada, los dispositivos de seguridad para
comprobar su estado de funcionamiento y las condiciones a las que esta se

encuentra pueden realizarse cualquiera de las siguientes pruebas:

1) Presion neumatica

2) Presion de ajuste y diferencial de cierre

2.1 Valvulas calibradas con aire o vapor de agua
2.2 Valvulas calibradas con agua

3) Hermeticidad o sello

3.1 Prueba de aire

3.2 Prueba con vapor de agua

3.3 Prueba con agua

3.4 Prueba con aire- Método Alternativo

4) Presion de ajuste a contrapresion

5.4.10 Hojas de especificaciones de los dispositivos de seguridad

Las hojas de especificacion de los dispositivos de seguridad al igual que las
especificaciones de construccion de un equipo debe contener el tipo de material con
el que esta fabricado, sus dimensiones, las partes de las que se compone el
dispositivo y los TAG correspondientes siendo estos denominados VSP-No.

Correspondiente.

5.4.11 Diagrama de localizacién de los dispositivos de seguridad
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Corresponde al arreglo general del equipo sujeto a presion en el cual se indica la
posicion y dimensiones de la ubicacion del dispositivo de la valvula en el equipo.

5.4.12 Dictamen técnico de conformidad

Documento que ampara la ejecucién de las actividades de integridad mecanica como
parte de los trabajos, para la certificacion conforme a la Norma Oficial Mexicana
NOM-020-STPS-2011 “Recipientes Sujetos a Presion, Recipientes Criogénicos y
generadores de vapor- Funcionamiento-Condiciones de Seguridad”, el dictamen

debe contener la siguiente informacion:
Ubicacion.

Equipo.

No. de Control de la STPS.

Dibujo del recipiente.

Presion maxima de trabajo.

Andlisis de medicion de espesores y Vida Remanente, incluida la velocidad de

Desgaste, Fecha proxima Medicion de Espesores, Fecha probable de Retiro.
Reporte de la inspeccidn visual.
Dibujo o croquis de los dispositivos de seguridad que protegen al equipo.

Tabla que contenga los resultados de los calculos de la Presion Maxima de Trabajo,

Vida remanente, Velocidad de desgaste.
Recomendaciones de inspeccion.

Andlisis que determina si el equipo puede continuar operando a las condiciones

actuales de operacion.

Firma del Especialista de Seguridad Industrial, el jefe de la planta y del Jefe de

mantenimiento de Plantas Quimicas
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5.4.13 Reporte de liquidos penetrantes

En concordancia al apartado UG-103 este método es realizado de acuerdo al
apéndice 8 del codigo ASME seccion VIl Division |.

Los registros sobre los resultados de las pruebas de presion y/o examenes no

destructivos a los equipos comprende, segun aplique, la informacion siguiente:

a) El nombre genérico del equipo;

b) El nimero de control asignado por la Secretaria, en su caso;

c) Eltipo de prueba de presién o de exdmenes no destructivos realizados

d) Los equipos utilizados y sus caracteristicas

e) Los resultados de la prueba de presion o de los examenes no destructivos
realizados, y

f) El nombre y firma del responsable de avalar los resultados de las pruebas de

presién o examenes no destructivos.

5.5 Resumen cronoldgico de las revisiones y mantenimiento efectuados,
de acuerdo a un programa debidamente registrado y documentado,

avalado por el area de mantenimiento.

De acuerdo a la NOM-020-STPS-2011, las revisiones y mantenimiento efectuado a

los equipos deben contener la siguiente informacion:

a) Las fechas de ejecucion;

b) El periodo de ejecucion;

c) Eltipoy la descripcion general de las actividades por realizar, y

d) El nombre del (de los) responsable(s) de la programacion y ejecucién de las

actividades.

El formato manejado en el complejo Petroquimico Cangrejera es el siguiente:
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LOGO COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA
SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION AMBIENTAL
SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

RESUMEN CRONOLOGICO DE LA REVISION Y MANTENIMIENTO EFECTUADO
DE ACUERDO A UN PROGRAMA DEBIDAMENTE REGISTRADO Y
DOCUMENTADO; AVALADO POR EL AREA DE MANTENIMIENTO.

FECHA:

PLANTA:

EQUIPO:
N° DE CONTROL DE LA STPS:

ACTIVIDADES REALIZADAS

NOMBRE:
CARGO:
FIRMA:

5.6 Resumen cronolégico de las modificaciones y alteraciones

efectuadas, debidamente registrada y documentada, avalada por el
area de mantenimiento.

Alteraciones por cambios fisicos son los siguientes: agregar boquillas; reparar,
reforzar o sustituir lienzos en recipientes sujetos a presion; cambiar espejos, hogar o
tubos que impliguen soldadura en calderas pirotubulares; remplazar tubos,
especialmente cuando se cambia el calibore en calderas acuotubulares;

modificaciones de disefio al quemador, o sustitucion de combustible.
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De acuerdo a la NOM-020-STPS-2011, las revisiones y mantenimiento efectuado a

los equipos deben contener la siguiente informacion:

a) Las fechas de ejecucion;

b) El periodo de ejecucion;

c) Eltipoy la descripcion general de las actividades por realizar, y

d) El nombre del (de los) responsable(s) de la programacion y ejecuciéon de las

actividades.
El formato manejado en el complejo Petroquimico Cangrejera es el siguiente:

COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA
SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIALY PROTECCION AMBIENTAL
SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

LOGO

PLANTA:

RESUMEN CRONOLOGICO DE LAS MODIFICACIONES Y ALTERACIONES
EFECTUADAS AL RECIPIENTE

FECHA:

EQUIPO:
N° DE CONTROL DE LA STPS:

ACTIVIDADES REALIZADAS

NOMBRE:
CARGO:
FIRMA:
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5.7 Resumen cronoldgico de las reparaciones que implicaron soldadura
en el cuerpo del equipo sujeto a presion, debidamente registrada y

documentada, avalada por el area de mantenimiento.

El patrén cumple cuando demuestra que realiza las reparaciones de los equipos que

requieren soldadura o alteraciones, con personal calificado.

De acuerdo a la NOM-020-STPS-2011, las revisiones y mantenimiento efectuado a

los equipos deben contener la siguiente informacion:

a) Las fechas de ejecucion;

b) El periodo de ejecucion;

c) Eltipoy la descripcién general de las actividades por realizar, y

d) El nombre del (de los) responsable(s) de la programacion y ejecucién de las

actividades.

El formato manejado en el Complejo Petroquimico Cangrejera es el siguiente:
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COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA
SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION AMBIENTAL
SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

LOGO

PLANTA:

RESUMEN CRONOLOGICO DE LAS REPARACIONES QUE IMPLICARON
SOLDADURA EN EL CUERPO DEL RECIPIENTE SUJETO A PRESION.

FECHA:

EQUIPO:
N° DE CONTROL DE LA STPS:

ACTIVIDADES REALIZADAS

NOMBRE:
CARGO:
FIRMA:

5.8 Anexos.

Dado el caso de que el expediente contenga o no este apartado, los anexos incluyen

la memoria de calculo realizado al equipo, fotografias, imagenes, etc.
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CAPITULO VI

INTEGRACION DEL EXPEDIENTE DE INTEGRIDAD
MECANICA DEL ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO
(EQUIPO CH-200 A).
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6.1 Lista de los equipos a certificar en el afio 2014:

Equipo E-310 Caldereta.

Equipo D-320 Reabsorbedora.

Equipo D-511 Primer efecto de evaporacion de glicol.
Equipo D-512 Segundo efecto de evaporacion de glicol.
Equipo D-513 Tercer efecto de evaporacion de glicol.
Equipo D-610 Secadora de glicol.

Equipo D-620 Purificadora de glicol.

Enfriador de oxido de etileno CH-200 A.

Enfriador de oxido de etileno CH-200 B.

10. Enfriador de 6xido de etileno CH-201 A.

11.Enfriador de 6xido de etileno CH-201 B.

© © N o g b~ W DdhPRE
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6.2 INDICE

1.1.-
1.2.-
1.3.-
1.4.-
1.5.-

4.1.-

4.2.-

4.3.-

INDICE

CH-200 A

Documentos de Fabricacion.

Planos de Construccion del Fabricante
Certificado de Fabricacion.

Ficha Técnica (antes placa de identificacion)
Croquis de Localizacion del Recipiente
Fotografia o Calca de Placa de Datos del Equipo

Formato de Ampliacion de la Vigencia.
Descripcién Breve de la Operacion del Recipiente.

Resumen Cronoldgico de las Pruebas de Presién Realizadas al Recipiente o Exdmenes
no Destructivos.

Reporte de los Ensayos No Destructivos

Dibujo en AutoCAD.

Reporte y Andlisis de Medicion de Espesores.

Célculo de la Presion Maxima de Trabajo Permisible.

Célculo de la Capacidad Volumétrica.

Célculo de la Prueba Hidrostética del Recipiente.

Identificacion de los dispositivos de seguridad que protegen al Recipiente.
Célculo del Area de Desfogue de los Dispositivos de Seguridad.
Certificado de los dispositivos de seguridad.

Hojas de especificaciones de los dispositivos de seguridad.
Diagrama de localizacion de los dispositivos de seguridad.
Dictamen Técnico de Conformidad.

Reporte de Liquidos penetrantes

Resumen cronoldgico de las revisiones y mantenimientos efectuados, de acuerdo con un
programa debidamente registrado y documentado, avalado por el area de mantenimiento.

Resumen cronoldgico de las modificaciones y alteraciones efectuadas, debidamente
registraday documentado, avalado por el area de mantenimiento.

Resumen cronoldgico de las reparaciones que implicaron soldadura en el cuerpo del
recipiente sujeto a presién, debidamente registrado y documentado, avalado por el area
de mantenimiento.

Anexos
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6.3.- Documentos de Fabricacion del CH-200 A.
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6.3.1.- Planos de Construccién del Fabricante
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6.3.2.- Certificado de Fabricacion.
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POR SER UN EQUIPO USADO QUE ENTRO EN OPERACION EN EL
ANO 1976 ESTE EQUIPO NO CUENTA CON DATA REPORT
ORIGINAL.
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6.3.3.- Ficha Técnica
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FECHA: 31 de Julio de 2014

FICHA TECNICA

DATOS DE RECIPIENTE

K) NOMBRE GENERICO DEL
EQUIPO

Enfriador de Oxido de Etileno

L) TAG DEL EQUIPO

CH-200 A

M) NUMERO DE CONTROL
ASIGNADO POR LA STPS

30-UF090669-02

N) ANO DE FABRICACION Y
FABRICANTE

1980 Swecomex S. A de C.V
Guadalajara, Jal. México.

O) CODIGO O NORMA DE
CONSTRUCCION

ASME SECCION VIII, DIVISION 1

P) FUIDO /TIPO RIESGO

LADO CUERPO: Sol. Etilenglicol-agua al
40%

LADO TUBOS: Oxido de Etileno

. - LADO CUERPO: 1.04 Kg/cm?
Q) PRESION DE DISENO LADO TUBOS:  8.78 Kglcm?
. . LADO CUERPO: 3.50 Kg/cm?
R) PRESION DE OPERACION LADO TUBOS: 703 Kglem?
- LADO CUERPO: 39.20 Kg/cm?2
S) PRESION MAXIMA DE TRABAJO | "\ 00 2 E0s: 20.22 Kglom?
T) PRESION DE PRUEBA LADO CUERPO: 1.352 Kg/cm?
HIDROSTATICA LADO TUBOS: 11.414 Kg/cm?

K) CAPACIDAD VOLUMETRICA 0.6 m3

P) CAPACIDAD TERMICA

254918.91 Kcal/hr

- LADO CUERPO: 37.77 °C

Q) TEMPERATURA DE DISENO LADO TUBOS: 93.33 °C
. LADO CUERPO: -10/-6 °C

R) TEMPERATURA DE OPERACION LADO TUBOS: 40/1.1° C

S) DISPOSITIVO DE SEGURIDAD

LADO CUERPO: PSV-147
CALIBRADA A 4.2 Kg/Cm?)
LADO CUERPO: PSV-151
CALIBRADA A 8.7 Kg/Cm?

ING. ALFREDO ORTIZ RODRIGUEZ

ESPECIALISTA EN SEGURIDAD INDUSTRIAL
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6.3.4.- Croquis de Localizacion del Recipiente
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6.3.5.- Fotografia o Calca de Placa de Datos del
Equipo
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Placa del CH-200 A Enfriador de oxido de Etileno
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PLACA DE IDENTIFICACION

No. DE IDENTIFICACION:

CH-200 A

NOMBRE GENERICO:

ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO

FECHA DE FABRICACION:

1980 Swecomex S. A de C.V Guadalajara, Jal.
Mex.

NUMERO DE STPS:

30-UF090669-02

PRESION DE OPERACION:

LADO CUERPO: 3.50 Kg/cm?
LADO TUBOS: 7.03 Kg/cm?

TEMPERATURA DE OPERACION:

LADO CUERPO: -10/-6 °C
LADO TUBOS: 40/1.1° C

LADO CUERPO: Sol. Etilenglicol-agua al 40%

FLUIDO: LADO TUBOS:  Oxido de Etileno
UBICACION ALMACENAMIENTO DE OXIDO DE ETILENO
ATERIAL. LADO CUERPO: SA-516-70K

LADO TUBOS: SA-179K

ESPESOR DE DISENO:

LADO CUERPO: 9.52 mm
LADO TUBOS: 9.52 mm

CODIGO DE EVALUACION:

ASME SECCION VI, DIVISION 1
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6.4.- Formato de ampliacion de vigencia del

CH-200 A
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DEPENDENCIA: DELEGACION FEDERAL DEL TRABAJO

EN EL ESTADO DE VERACRUZ.
SECCION: DIRECCION JURIDICA )
MESA: SUBDIRECCION DE CERTIFICACION
NUM. DE OFICIO: S.C./150/3133/2009

SECRETARIA DEL TRABAJO ASUNTO: AUTORIZACION DE FUNCIONAMIENTO.
Y PREVISION SOCIAL

AL CONTESTAR ESTE OFICIO. CITENSE
LOS DATOS CONTENIDOS EN EL CUADRO
DEL ANGULO SUPERIOR DERECHO.

Xalapa Enriquez, Veracruz de Ignacio de la Liave, 24 de noviembre de 2009.

C. ING. JORGE LUIS HERMIDA MAYANS

REPRESENTANTE LEGAL DE LA EMPRESA:

PEMEX PETROQUIMICA

CENTRO DE TRABAJO COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA
CARRETERA COATZACOALCOS - VILLAHERMOSA KM. 10°
CODIGO POSTAL 96400

MUNICIPIO DE COATZACOALCOS,

VERACRUZ DE IGNACIO DE LA LLAVE

Me refiero a su solicitud/aviso de funcionamiento de un Recipientie Sujeto a Presion, recibido en esta
Delegacion el 12 de octubre de 2009 y con fundamento en lo dispuesto por la Fraccion XV del
articulo 123 del apartado “A” de la Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos, asi como
en el Articulo 132, Fraccion XVII de la Ley Federal del Trabajo, y en el Articulo 29 fraccion | del
Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo y los puntos 5.2 y 8.3
numerales 8.3.1 al 8.3.6 de la NOM-020-STPS-2002.

Después de evaluar el dictamen de fecha 31 de agosto de 2009 con nimero de Folio 5917 emitido
por la Unidad de Verificacion Asesoria en Equipo Cryogenico y a Presion, S.A de C.V. con registro
UVSTPS-097 representada por el C. Ing. Francisco Javier Pérez Robles, al equipo denominado CH-
200 A, Enfriador de Oxico de Etileno, TAG. CH-200 A, nimero de serie sin especificar, que se
encuentra instalado y funcionando en el domicilio que se sefiala al rubro y los demas documentos.

Se le comunica y hace efectos de notificacion que:

SE AUTORIZA EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO EN COMENTO, BAJO
EL NUMERO DE CONTROL.: 30-UF090669-02

La presente tiene una vigencia de 5 anos contados a partir del 31 de agosto de 2009 al 31 de
agosto de 2014 y quedara sin efectos si al equipo antes descrito es alterado, modificado o cambiado
de lugar dentro o fuera del centro de trabajo.

A TEN
SUFRAGIO EFECTIN/O. NO REE| :
CON FUNDAMENTO EN EL ARTICULO 41 DEL REGLAMENTO INTERIO SECRETARIA DEL TRABAJO Y
PREVISION SOCIAL, LA PRESENTE AUTORIZACION LA Dl ORJURIDICO DELEGACIONAL,
EN AUSENCIA DEL C. DELE “TRABAJO.

* C.c.p.- Subdireccion de Supervision y Control.- Para su conocimiento y tramite correspondiente.

C.c.p.- Jefe de la Oficina Federal del Trabajo.- Para su conocimiento y tramite.
C.c.p.- Expediente. - Minutarios.

VIVL/MERH//evv*
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FORMATO N-020
SOLICITUD/AVISO

(A A | > I

I Bloque 1 Tipo de tramite:

Solicitud de autorizacion de funcionamiento

O
O
£l

Aviso de funcionamiento (con participacion de UV)
Solicitud de ampliacion de la vigencia No. de Control S.T.P.S.

Aviso de ampliacion de la vigencia (con participacién de UV) No. de Control S.T.P.S.

No aplica

No aplica

Bloque 2 Datos del patron:

Nombre, razén 0 denominacién social: Complejo Petroguimico Cangrejera

Domicilio completo del centro de trabajo donde se ubica: Carretera Coatzacoalcos-Villahermosa km 10.

Coatzacoalcos, Veracruz.  C.P. 96400

Bloque 3 Identificacién del equipo:

Nombre o numero de identificacion: CH-200 A Enfriador de Oxido de Etileno

Numero de serie: Sin Dato

Ubicacién fisica del equipo en el centro de trabajo (area o planta): Almacenamiento de Oxido de Etileno

Tipo.y uso: Horizontal soportado sobre silletas, Enfriador de Oxido de Etileno

Bloque 4 Especificaciones técnicas del equipo:

Fabricante, lugar y afio de fabricacion

Cadigo principal de disefio y fabricacion

Swecomex S.A de C.V Guadalajara Jal. Mex, 1980

ASME SECCION VIII DIVISION 1

Presion de disefio L.ado Cuerpo 5.27 kg/cm? Lado Tubos 8.78 kg/cm?
Presion de operacion Lado Cuerpo 3.50 ka/cm? Lado Tubos 5 kg/cm?
Presion maxima de trabajo permitida Lado Cuerpo 13.15 kg/em? Lado Tubos 19.10  kg/cm?
Temperatura de disefio Lado Cuerpo 3777 K2 Lado Tubos 93.33 e
Temperatura de operacion Lgdo Cuerpo 28.0 2€ Lado Tubos 28.0 °C
Capacidad volumétrica (para recipientes) No aplica

Superficie de calefaccién (para caldera§) No aplica

Numero de tipos de dispositivos de seguridad (con presiones de calibracion)

Lado Cuerpo: PSV-147 ( 4.2 kg/cm?)

Lado Tubos: PSV-151 ( 8.7 kg/cm?)

Blogue 5 Condiciones del equipo:

Nuevo

O

Anos 26

- En operacion

Deuso- []

Afos

Bloque 6 Demostracion de la seguridad del equipo:

Del recipiente:
Prueba de presion (apartado 9.1)

Del dispositivo de sequridad:

Examenes no destructivos (apartado 8.2)
Expediente de integridad mecanica (apartaﬁo 9.3)

Método alternativo (se debe anexar la documentacion a que se refiere el apartado 9.4)

Pruebas de funcionamiento (apartado 9.5)

Demostraciéon documental (apartado 2.6)

precisar

TASIA
sr‘ma;.m

17y pREVISION

SQCIAL

2008

1 DEL TR ABASD

o~
-—:\
/a m\t‘\* “m\u o511

» 36460

”/mﬂ

Bloque 7 Representante legal:

zacnn:ua
A»/)?)\ "'““.u 2122285

S

Fecha:

Nombre y firma Ing. Jorge Luis Hermida Mayans ‘ﬁ%”

& g o e

o
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6.5.- Descripcion breve de la operacion del equipo

CH-200A.
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PLANTA: OXIDO DE ETILENO

CLAVE: CH-200 A ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO.

No. DE AUTORIZACION STPS: 30-UF090669-02 FECHA: 31 de Julio de 2014

DESCRIPCION BREVE DE LA OPERACION DEL

RECIPIENTE

LA CARGA DE OXIDO DE ETILENO CALIENTE PROVENIENTE DE LA

DESCRIPCION | PLANTA DE OXIDO DE ETILENO ENTRA EN FLUJO DIVIDIDO A LOS
BREVE DE EQUIPOS CH-200 A/B POR EL LADO TUBOS PARA INTERCAMBIAR
- CALOR CON LA MEZCLA DE ETILENGLICOL AL 40% AGUA PARA
OPERACION POSTERIORMENTE SER ENVIADO A LAS ESFERAS DE
ALMACENAMIENTO TE-121 Y TE-122
PUEDEN SER FALLAS EN LA CONSTRUCCION, FALLAS MECANICAS
RIESGOS Y/O ERRORES EN OPERACION, LO CUAL REPERCUTE EN LA
INHERENTES | INTEGRIDAD Y A SU VEZ EN LAS CONDICIONES SEGURAS DEL
EQUIPO.
e EL EQUIPO CUENTA CON INDICADOR DE PRESION (PI-200 A) Y
EL INDICADOR DE TEMPERATURA (TI-200 A) POR EL LADO
ENVOLVENTE
MEDIOS DE e« POR EL LADO TUBOS CUENTA CON EL INDICADOR DE
CONTROL PRESION (PI 368), Y EL INDICADOR DE TEMPERATURA (TI-73),

TI (TI-76) Y CUENTA CON VALVULA DE CONTROL VC-T-9

e POR EL LADO CUERPO ESTA PROTEGIDO CON LAS VALVULAS
DE ALIVIO, PSV-147 CALIBRADA A 4.2 Kg/sz Y LADO TUBO LA
PSV-151, CON PRESION DE CALIBRACION DE 8.7 Kg/Cm?2.

NOMBRE: ING. JUAN FLORES MOHA

CARGO: JEFE DE OPERACION DE LA PLANTA DE OXIDO DE ETILENO

FIRMA:
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6.6.- Resumen cronoldgico de las pruebas de presion
realizadas al recipiente CH-200 A 0 examenes no
destructivos.
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6.6.1. a.- Dibujo del CH-200 A
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CH-200-A

DATOS DE DISENO

CARACTERISTICAS DE BOQUILLAS

CODIGO: ASME SECCION VIl DV. 1 MARCA| DIA |CED| E.O. | RANGO | TIPO SERVICIO

SERVICIO: ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO | 8" | 80 [0.5007 300# [W.N.R.F| ENTRADA LADO CORAZA

FLUIDO: CORAZA:ETILERCLICOLASHL 1L & TUBOS:OXIDO DE ETILENO 1l 8~ [80 j0.5007 300# |W.N.R.F| SALIDA LADO CORAZA
DESCRIPCION LADO CORAZA | LADO TUBOS 1] 8" |80 [0.5007 300# [W.N.R.F| ENTRADA LADO TUBOS

PRESION DE OPERACION Kg/cm2 : 3.50 7.03 |\ 8" |80 [0.5007 300# [W.N.R.F| SALIDA LADO TUBOS

PRESION DE DISERO Kg/cm2 : 1.04 8.78 3/4" 6000# | N.P.F

PRESION DE PRUEBA HIDROST. Kg/cm2 : K [3/4 6000#| N.P.F

TEMPERATURA DE OPERACION OC : | —10/-6 | 40/1.1 H [3/4 6000# | N.P.F

TEMPERATURA DE DISENO ©C : 37.77 93.33

RELEVADO DE ESFUERZO : NO NO

CORROSION PERMISIBLE (mm) : 0.00 3.17

RADIOGRAFIADD == 5% PEME COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA

MATERIAL : SA-516-70K | SA—179K | =) (ARRETERA 5 v

MATERIAL CUELLO DE BOQUILLAS: A-106 GR B A—106 OR B = PETROQU[MICAC VIHAHERIOSA COATZACOALCOS ﬂ. 10

ESPESOR_ORIGINAL NOMINAL (mm): 9.52 9.52 SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

TIPO DE TAPAS: ELIPSOIDAL

ilFSI(L:fh:(E::‘?TODE JUNTAS Z%: O.SBIS O'SBIS Lev/Elab: RENE SORUNO ASQUEZ | PLANTA: ISOMERIZADORA DE PENTANOS

: REV: M2 AUREDO OFTZ _ ROORGUZ UNIDAD DE CONTROL DE MEDICION DE

I:%?ﬁ?m?g TRANSJ,FZEEENCIA: mATEDRIEALI; Agag"ro 304 APROB: Ma B0WEE SWoRZ om0 | ESPESORES A EQUIPOS ELEVACION FRONTAL Y LATERA
: o. :  CUERPO TUBOS : FEBRERO, 2014 3 :

DIAMETRO: 25 mm 000 — 000 o o oo o 0E CONTROL: 3""W‘m‘ff/{mmCH—ZOO-A

CALIBRE (ESPESOR): 00000

ARREGLO: [0 A [>00.000 mm

PLANO DE REFERENCIA: S—56/40567
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6.6.1. b.- reporte y andlisis de medicion de espesores.

CH-200 A
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COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA

ANEXO 7

SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD Y PROTECCION AMBIENTAL

SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
PLANTA ‘ CIRCUITO No. £3pesp/es de. Gfieggg
FLUIDO: DIBUJO No: CH- 200 4.
= o] o |o [86rT/00 | Mol io/OQ
(=} - (&) I
g AN g 3 g 8 w w
N p.363 0.3549
S _0.379 0.378
A‘ Sulllo-323 D.362
INED.372 0.275
N R 3S6 337t
S_10.362 0.332
B S0-359 ] [0.236
0. 381 0339
N l0.3%6 0331
S,.10.35( 0.822
s Sito3e0] 0229
INFl0.249 0.330
GSIPA-1-25
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Anexo 5

Formato 436-SSI-FO-26 “Registro de medicion de espesores de equipos”
436-SSHFO-26

§ BEMEX COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA
A b SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD Y PROTECCIONANBIENTAL
: . SUPERINTENDENCIA DESEGURIDAD INDUSTR[AL 3 e

~ Registroden medicion de espesores de Equipos

Plants:  PHpNTONC ORI DEEIGY — Eaups  ¢H= 0060
Fluido: : Parte del Equipo: COELRD

e
)
)

ESP.
ORIG.

NIVEL DEMEDICION
DESGASTE |
MPA

LIMYE DE RETIRO
VELOCIDAD DE |
DESGASTE |
MPA |
MEOKKN |
VELOCDAD DE
| mevicion |

VELOCIDAD DE
DESGASTE
MPA
MEDICION
VELOCIDAD DE
DESGASTE

MPA
| MEDICION
VELOCIDAD DE
DESGASTE
MPA
MEDCION
VELOCIDAD DE
DESGASTE
MPA

|
|
|

|

0Oz
Q)M
Q3%

0386
6 60T
>0? |0 580

i 10308

I P IREGNG
15 16238

aMla15s

NV 0.956
3 N o374
S b 705

0 | BWle %Y
INF 0. 20!
= i AN 0378
b7 s a5
oUY]0.929

AVl
N _.38Q
}/ 5 B3RO
, 507 |0.386
INERD- XG0
N 57

C S NS
—] svllo o
oI 330

21 |Z| ILocavizacion
MEOK!

NES
=)
éﬁ

A IZ 2.

436-SSEN-16 Rev.0



COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA
SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIALY PROTECCION AMBIENTAL
5 PEMEK SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
PETRONH THNCA ANALISIS DE MEDICION DE ESPESORES A UNIDADES DE CONTROL
PLANTA: OXIDO DE ETILENO FECHA: SEPTIEMBRE 2014
CIRCUITO/EQUIPO: CH-200 A
UNIDAD DE CONTROL: ENVOLVENTE DIBUJO N°: S-56/40567
CONSIDERACIONES:
1. Basado en el procedimiento para el registro, analisis, Inspeccion y medicidon de espesores en tuberias, nipleria y equipos (GSIPA-IT-0204).
2. Se eliminan todos los valores que excedan en 20% o mas el espesor original, cuando este sea conocido y se considere
confiable (9.4.1 del procedimiento antes mencionado)
ESPESOR ORIGINAL DE LA UNIDAD DE CONTROL eo=.380plg =9.652mm VEL. DE
LIMITE DE RETIRO (ESPESOR DE DIS EN COND. CORR) (R=007plg =.17mm DESGASTE EN
EL PUNTO DE
MEDICION DE ESPESORES EN DIFERENCIASEN EL | MEDICION
FECHA fi= FECHA ff= PUNTO DE LA D
01-jul-09 01-nov-12 CONSIDERACION PAREJA (plg/afio)
NIVEL PUNTO PERIODO ENTRE fi y ff 3.33973 ef<l.2*eo? DE MEDICION =ej-ef
P afios ¢SEGUN 1.1? (plg)
ei (plg) ef(plg)
A N 0.36 0.392 Sl 1 -0.033 0.0000
SUP 0.38 0.384 SI 1 -0.006 0.0000
E 0.36 0.391 Sl 1 -0.029 0.0000
[¢] 0.38 0.386 Sl 1 -0.011 0.0000
B N 0.34 0.386 SI 1 -0.049 0.0000
SUP 0.33 0.392 SI 1 -0.060 0.0000
E 0.34 0.380 Sl 1 -0.044 0.0000
[¢] 0.34 0.394 SI 1 -0.055 0.0000
C N 0.331 0.344 SI 1 -0.013 0.0000
SUP 0.322 0.278 S| 1 0.044 0.0132
E 0.329 0.255 SI 1 0.074 0.0222
[¢] 0.330 0.336 SI 1 -0.006 0.0000
D N 0.374 Sl 1 -0.374 0.0000
SUP 0.285 Sl 1 -0.285 0.0000
E 0.324 SI 1 -0.324 0.0000
[¢] 0.301 Sl 1 -0.301 0.0000
E N 0.325 Sl 1 -0.325 0.0000
SUP 0.327 SI 1 -0.327 0.0000
E 0.329 Sl 1 -0.329 0.0000
[¢] 0.301 Sl 1 -0.301 0.0000
F N 0.389 SI 1 -0.389 0.000
SUP 0.380 Sl 1 -0.380 0.000
E 0.386 S| 1 -0.386 0.000
(0] 0.390 SI 1 -0.390 0.000
G N 0.377 SI 1 -0.377 0.0000
SUP 0.370 Sl 1 -0.370 0.0000
E 0.380 SI 1 -0.380 0.0000
(0] 0.386 SI 1 -0.386 0.0000
FECHA ULTIMA DE MEDICION DE ESPESOR: NOV-2012
FECHA PROXIMA DE MEDICION DE ESPESOR: OCT-2017
FECHA PROBABLE DE RETIRO: DIC-2029
[D|max = D + 1.28D = 0.0145 pulg/afio vn = 0.368 mm/aiio
| D| max= promedio ajustado estadisticamente o velocidad de desgaste
ek — LR
VUE = ——— = 17.141 afios VUE = vida util estimada
|Dmax
ek = esvesor minimo en Ultima medicién
FPM= ff+ X = OCT-2017 FPM= fecha préxima de medicion
FRP= VUE + ff =DIC-2029 FRP= Fecha de retiro probable
INGENIERO ALFREDO ORTIZ RODRIGUEZ
VUE _VUE i ESPECIALISTA SEGURIDAD INDUSTRIAL
=-——,si —— <5,delocontrariox =5 PLANTA: OXIDO DE ETILENO
3 3 CEDULA 3441229
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6.6.1. c.- Calculo de la presion maxima de trabajo.

CH-200 A
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COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA CALCULO DE
SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION | ESPESORES MINIMOS
é PEMEX AMBIENTAL REQUERIDOS
PEROQUDMCH SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

FECHA: SEP 2014 | ENVOLVENTE:
PLANTA: OXIDO DE ETILENO ASME UG-270©
EQUIPO CH-200 A
SERVICIO: ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO _ _PRe
TIPO: (TEMA) CKU EQUIPO COLOCADO EN POSICION HORIZONTAL SOPORTADO | 175:5‘;;0'6"
SOBRE SILLETAS
No. DE IDENTIFICACION POR STPS: 30-UF090669-02 LADO TUBOS
NORMA DE DISENO: ASME SEC VIII DIV.1 2.4 CANAL
1.0 DATOS PARA EL CALCULO DE ESPESORES DE RETIRO Y PMT ASME UG-270©
LADO ENVOLVENTE:
PRESION DE DISENO (P) = 1.04 Kg/cm? — __PRc  _
TEMPERATURA DE DISENO= 37.77 °C ScEc~0.6p

1.43mm

PRESION DE OPERACION= 3.5 Kg/cm?

TEMPERATURA DE OPERACION= -10°C

DIAMETRO INTERIOR ENVOLVENTE (@ MAYOR DE CONO)(Dc)= 387.5 mm

RADIO INTERIOR DEL RECIPIENTE (Rc) =193.75 mm

CALCULO DE LA
PRESION MAXIMA DE
TRABAJO

ESFUERZO PERM. ENVOLVENTE Y CONO (Sc)= 1230.66 Kg/cm?

3.1 ENVOLVENTE

ESFUERZO PERM EN CABEZA (St)= 1230.66 Kg/cm?

ASME UG-27 (C);UG 98

EFICIENCIA DE LA JUNTA EN ENVOLVENTE Y CONO (Ec)= 85 %

MATERIAL DEL ENVOLVENTE CONO Y TAPA= SA-516-70K

COS a(a=30)=0.866

EFICIENCIA DE LA JUNTA DE LA TAPA DEL ENVOLVENTE (Et)= 85%

TOLERANCIA DE CORROSION (C) =0

2.0 LADO TUBOS

PMTP
_ ScEctpm

~ Rc+0.6tpm
39.20 kg/cm?

PRESION DE DISENO (P)= 8.014 Kg/cm?

TEMPERATURA DE DISENO=93.33 °C

tc= ESPESOR MINIMO
CALIBRADO EN mm

PRESION DE OPERACION=7.03 Kg/cm? LADO TUBOS
TEMPERATURA DE OPERACION= 40/1.1 °C CANAL

DIAMETRO INTERIOR DEL CANAL (Dc)= 2299mm ASME UG-27 (C);UG 98
RADIO INTERIOR DEL CANAL (Rc)=1149.5mm PMTP

ESFUERZO PERM DEL MATERIAL (Sc)= 1230.66 ScEctpm
EFICIENCIA DE LA JUNTA DEL CANAL (Ec)= 100% = Rc+0.6tpm

MATERIAL DEL CANAL = SA-179 K

TOLERANCIA DE CORROSION (C)=3.17 mm

DATOS GENERALES

= 20.22 kg/cm?

LONGITUD DE LA ENVOLVENTE (CUERPO)= 5505.45mm

LONGITUD TOTAL DEL EQUIPO:5505.45 mm

tc= ESPESOR MINIMO
CALIBRADO EN mm

ESPESOR DE DISENO DEL ENVOLVENTE= 9.52 mm

ESPESOR DE DISENO DEL CANAL =9.52mm

ESPESOR MINIMO CALIBRADO EN LA EMVOLVENTE ( tm )=6.48

ESPESOR MINIMO CALIBRADO EN EL CANAL (tm)=6.48

VALORES DE LOS CALCULOS REALIZADOS

ESPESOR REQUERIDO POR PRESION INTERIOR, EN mm

ESPESOR MINIMO REQUERIDO EN LA ENVOLVENTE (t)=0.17

ESPESOR MINIMO REQUERIDO EN CANAL (t)=1.43 mm

PRESION MAXIMA EN LA ENVOLVENTE (PMT)= 39.20 Kg/cm?

PRESION MAXIMA EN CANAL (PMT)=20.22 Kg/cm?

EL VALOR MENOR
ENCONTRADO DE LA
PRESION MAXIMA DE
TRABAJO PERMISIBLE
PARA LOS ULTIMOS
ESPESORES MEDIDOS
CORRESPONDE A
20.22 kg/cm?
INGENIERO ALFREDO
ORTIZ RODRIGUEZ
PLANTA OXIDO ETILENO
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6.6.1. d.- Calculo de la capacidad volumeétrica.

CH-200 A
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§ PEMEX COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA

PETROQUIMICA ® SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEG. INDUSTRIAL Y PROTECCION
AMBIENTAL

SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PLANTA OXIDO DE ETILENO

ENFRIADOR OXIDO DE ETILENO
EQUIPO TAG CH-200A

CALCULO DE LA CAPACIDAD VOLUMETRICA

A) ENVOLVENTE (Lado Cuerpo).

diametro interior 0.38735 m
Longitud S-S 5.50545 m
V=r/4 xd®>x L
V1= 0.6488 m3 648.77

C) CAPACIDAD VOLUMETRICA TOTAL
Volumen lado cuerpo = 0.6488 m3

VOLUMEN TOTAL = volumen lado
cuerpo

VOLUMEN TOTAL = 0.6 m?

REFERENCIADO EN EL PLANO DEL FABRICANTE N°: S-56/40567

ING. ALFREDO ORTIZ RODRIGUEZ
ESPECIALISTA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
CEDULA 3441229
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6.6.1. e.- Calculo de la prueba hidrostéatica.

CH-200 A
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SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION
PEIROQUIMICA AMBIENTAL
SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

' COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA
5 PEMEX

FECHA: SEP 2014

PLANTA: OXIDO DE ETILENO

EQUIPO CH-200 A

SERVICIO: ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO

TIPO: (TEMA) CKU EQUIPO COLOCADO EN POSICION HORIZONTAL SOPORTADO SOBRE SILLETAS

No. DE IDENTIFICACION POR STPS: 30-UF090669-02

NORMA DE DISENO: ASME SEC VIl DIV.1

1.0 DATOS PARA EL CALCULO DE ESPESORES DE RETIRO Y PRESION MAXIMA DE TRABAJO

LADO ENVOLVENTE:

PRESION DE DISENO (P) = 1.04 Kg/cm?

TEMPERATURA DE DISENO= 37.77 °C

PRESION DE OPERACION= 3.5 Kg/cm?

TEMPERATURA DE OPERACION= -10°C

DIAMETRO INTERIOR ENVOLVENTE (@ MAYOR DE CONO)(Dc)= 387.5 mm

RADIO INTERIOR DEL RECIPIENTE (Rc) =193.75 mm

ESFUERZO PERM. ENVOLVENTE Y CONO (Sc)= 1230.66 Kg/cm?

ESFUERZO PERM EN CABEZA (St)= 1230.66 Kg/cm?

EFICIENCIA DE LA JUNTA EN ENVOLVENTE Y CONO (Ec)= 85 %

MATERIAL DEL ENVOLVENTE CONO Y TAPA= SA-516-70K

COS a(a=30)= 0.866

EFICIENCIA DE LA JUNTA DE LA TAPA DEL ENVOLVENTE (Et)= 85%

TOLERANCIA DE CORROSION (C) =0

2.0 LADO TUBOS

PRESION DE DISENO (P)= 8.014 Kg/cm?

TEMPERATURA DE DISENO= 93.33 °C

PRESION DE OPERACION= 7.03 Kg/cm?

TEMPERATURA DE OPERACION= 40/1.1 °C

DIAMETRO INTERIOR DEL CANAL (Dc)= 2299mm

RADIO INTERIOR DEL CANAL (Rc)=1149.5mm

ESFUERZO PERM DEL MATERIAL (Sc)= 1230.66

EFICIENCIA DE LA JUNTA DEL CANAL (Ec)= 100%

MATERIAL DEL CANAL = SA-179 K

TOLERANCIA DE CORROSION (C)=3.17 mm

CALCULO DE LA PRESION DE PRUEBA

LADO ENVOLVENTE Pp=1.3 PD

DONDE: Pp= PRESION INTERIOR DE PRUEBA, EN Kg/cm?
PD= PRESION INTERIOR DE DISENO, EN Kg/cm?

Pp= 1.3 X 1.04=1.352 Kg/cm?

LADO TUBOS Pp=1.3 PD

DONDE: Pp= PRESION INTERIOR DE PRUEBA, EN Kg/cm?
PD= PRESION INTERIOR DE DISENO, EN Kg/cm?

Pp=1.3 X 8.014= 11.414 Kg/cm?
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6.6.2. a.- Calculo del area de desfogue de los
dispositivos de seguridad.

CH-200 A
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6.6.2. b.- Certificados de los dispositivos de seguridad.

CH-200 A
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SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION AMBIENTAL,
5 : P EMEX ¢ SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Cortlflcado de Inspecclén, Mantenimlento y Prueba de Vélvulas de Relevo de Presién Fecha de Prueba: 16 de noviembre de 2011
N° Certlficado:
N°OT: QT2011164718
Centro de Trabajo;  COMPLEJO PETROQUIMICO CANGREJERA 3 F OXIDO DE ETILENO
ID de la Valvula ID Equipo/Circulto Fabricante Serviclo Modelo N° de Serle
PSV-147 CH200A N/A GLICOL/AGUA SID sp -
Brida de Entrada Brida de Sallda Capacldad Materlales
Tamafio 3 |[Pulg Tamaflo] " 4 |Pulg| Gas NIA SCFM Cuerpo SID
Clase 160 # Clase | 160 | # Vap.Sat.| N/A Ka/Hr Bonote SID
Tipo SID Tipo | SID Llg. SID GPM Trim SID
Perlodo de Inspecclén:  |Campo:| 2 VECES POR AND ] Informacién del Resorte Orificlo
Porlodo de Inspecclén: | Taller: 4aRos J N° Resorto $D Ared X siD pulgz
Aluste do la Vélvula Materlal S/D Designacién SiD
Presién de ajuste en frlo 4.20 Kg/Cm2 Rango de Presién
Prosién de ajuste en callent N/A Kg/Cm2 De: i) Kg/Cm2 Fuelle
Contrapresién|  NA Ka/Cm2 A: S| KgiGm2 Materlal| siD
Temp. Operaclén|  S/D c Rango de Temperatura
Preslén do Oporaclén SID Kg/Cm2 Do: SID °C A O-Ring
. A siD c Matertal[ SiD
Inspecclén visual "como se recibe” Prueba "como se rocibe" (Pre-Pop) Observac inspeccién "como se recibe”
No se efectué Reducir perlodo de
g prueba por estar
Depésitos on: Medio d.e NEUMATICO ; N/A Inspeccién y tomar
prueba:
. extremadamente
" (Boaullal Guemo | Guerpo | BOMet sucla la valvula medldas correctivas
4 Reglstrar presién de
Entrada | Sallda AbH6 - 25 kglem? Abri6 a a NO
N/A : resién de ajuste disparo "como se reclbe"
Ninguno X X X X Vilvula atascada Reduclr perlodo deo
Cerré 20 - kgfem? NO
LLqero . > 0 atorada Inspecclén 50%
i d 1"vez N/A Efectuar 2° prueb:
Medio A';’;g;gg A NO Abrld arriba de la et
Reduclr perlodo de
D presién de ajuste e NA P
Inspecclén 25%
16

Nota: La primer prueba es |a que se registra como la presi6n de "como se recibe”. Esta presién de disparo es la que se utiliza para determinar el periodo de inspeccién |
PRUEBA PRE-POP: Presion de Apertura= 2.6 kg/cm® Diferencla: 1.7 kg/cm2 Dentro de la Tolerancia : +- 0.14 Kg/cm2

Presion de Cierre = 2.0 kglem? Diferencial de prosién: 0.5 kglcm?

NO PASA PRUEBA PRE-POP, LA VALVULA ABRIO DEBAJO DE SU PRESION DE AJUSTE , SE ENVIA A MANTENIMIENTO INTEGRAL,

[ Mantenimlento de la vélvula de relevo de presién
SI_| No Sl No

La vdlvula i'de agsmanwlada para dar .
mantenlmlento X El disco se encontr6 pegado (atorado) X

Se encontrd corrosién en:

Bonote | Fuolle |_Cuerpo | Cuerpo| Disco Gufa Boquilla | Aslento Resorte Véstago Otro
Entrada | Salida ¢
N/A X -
Ninguna X X X X X X X X X
Ligera
Medla
Densa
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SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION AMBIENTAL,
: SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
Certlffcado de Inspecclén, Mantenimlento y Prusba de Véivulas de Relevo de Presion Fecha de Prusba: 16 de noviembre de 2011
N° Cortlficado: 7
N° OT: 072011164718

Prueba de Ia presién do ajuste

Observaciones del mantenimiento

Medlo de prueba: | NEUMATICO OT2011184562 MANTTO, DE PLANTAS DESMONTO VALVULA DE SEGURIDAD Y LA TRASLADO AL BANCO DE PRUEBAS, 8E EFECTUO PRUEBA PREPOP AVALVULA, POR LO QUE
Abri6| 4.2 | Kglem?|  |SEDESARMALAVALVULA, SE LE DA MANTENIMIENTO, SE CAMBIO RESORTE Y 8E FABVRICARON GUIAS, SE TOMARON DIMENSIONES DE LAS PARTES INTERNAS, ANOYANDOSE
;| |ENFORMATO ANEXO (CERTIFICADO DE INSPECCION, MANTENIMIENTO Y PRUEBA DE VALVULAS DE RELEVO DE PRESION), SE ARA LA VALVULA, S PRUEEA LA VALVULA
Co6| 41 | Kglem'| | QUEDANDO DISPONIBLE LOS DATOS SE ADJUNTAN EN EL ANEXO 3 DE ESTA ORDEN DE TRABAJO, NANTTO, CIVIL PINTO LA VALVULA, SE EFECTUO LIMPIEZA DEL AREADE
Prusba de TRABAJO, .
378 |Kglem
hermeticidad

Observaclones de los ajustes

PRUEBA DE AJUSTE Y DIFERENCIAL DE PRESION:

prsion de 0 Kg/Cm”,

Se reallz6 prueba do ajuste obteniéndose una Presion de Apertura de 4.2 Kg/Cm? en sus tres verlficaciones valor obtenldo dentro de la tolerancia del 4014 KG/CM2, con un diferanclal de

PRUEBA NEUMATICA DEL CUERPO DE LA VALVULA:

No se realiza prueba neumatica vélvula descarga a I atmosfara. No aplica

PRUEBA DE HERMETICIDAD AL 80% ENTRE ASIENTOS:

Se realiza pruba de hormoticidad al 90% de su prosién do apertura 3.78 Kg/Cm, rosultado de la prusba 100% de hermticldad entre caras. Tlompo do pruba 2 minuto.

En ol caso do autorizarse un camblo de ajuste en una vilvula de relevo de presién se debe seguir Jo establecldo en e pérrafo UG-126 (C) del Cédlgo ASME Sece. Vil Div1 y los
llneamlentos establacldos en el procedimlento de Administraclén de Camblos SP-PE-210, Ver Inclso 9.11.4 del procedimento SP-PE-182.009

jn

Modificaclén de la prasién do ajuste :  NO APLICA

Prueba de la presi6n de ajuste

1 Observaclones del camblo de la presién de ajuste

R
modificada —-|
Medio do prusha:
Abrié NIA psl IPersona que ordend el camblo: * .__NA fFInna: i j
Cerré NIA psi
Prueba de NA psi IN’ de oficlo Admlnistraclén de Camblos: N/A |
hermeticidad

" “Tolorancla'de la preslén de ajuste (ASME Secc. VIl Div4; UG-134) PROCESO

ustodolapresioncopruohean o (CTOP) |

Rango de presién de ajuste Tolerancla
S 70 psl (S 5 Kglem2) £2 psl (£0.14 Kglem2) Corracclén por temperatura: Cuando el ajuste es a temperatura amblents, Ia
> 70 psl (> 5 Kglem?) 3% prosién do prusba en frfo (CDTP) debe ser corrogida utllizando los factores de

correcclén proporclonados por el fabricante

“Tolerancla de la pres!6n de a

usto (ASME Secc. [, PG-72.2) VAPORES

Correcclén por contrapresion: Las vélvulas convenclonales que operan bajo

Fiatgn o8 préskioics dpale Tolerancla contrapres|6n constants, deben ser ajustadas de manera que la presién de
$70 psi (S 6 Kglem2) +2psi (4044 Kglem?2) prueba soa Igual a la presién de ajuste menos la contrapres(6n esperada:
£39% ejomplo: Prest6n de ajuste = 100 psl; Contrapresién constante =10 psi; Presion
705300 psl (6 21 Kalom2 ) - de prueba en frfo (CDTP) = 90 ps!
300 £ 1000 ps! (21570 Kglem2) 110 psl (£ 0.7 Kglem2)

> 1000 pst (>70 Kglem2)

21 | CTDP = Cold Test Diferenttlal Prossure

=

ING. ALFREDO ORTIZ RODRIGUEZ
l ESPECIALISTA DE SEGURIDAD INDU;
NOMBRE Y FIRMA

ING. JOSE HIBER HERNAN
JEFE DE MANTTO OXIDO

NOMBRE Y FIRMA
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% PEMEX

SUBGERENCIA DE CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION AMBIENTAL,
SUPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Certificado de Inspecci6n, Mantenimiento ¥ Prueba de Vilvulas de Relevo de Focha do Prucba; 27 de Septiembre 2010
N Ceqtificado; 1MP044T | 0448 { 0303 / 0906.2010 |
Presion N ot 072010135844
Cantro do Trabojo:  COMPLEJO PETROQUIRICO CANGREJERA PLANTA: ALMTTO, OXIDO DE ETILENO
D do I VAivula 1D EquipolCireulto Fabricante Servicio _Models " do Sorle
PSV 151 CH2004 semnrms e, OXIDO DE ETRLENO S0 so
da Bridn do Salida Capacidad Materiales
Tamafio| 1 Pulg_ | Tamafiol 2 |Pulg | Gas SCEM ACERO AL CARBON
Clase f Clazo| 2 Vap, Sat. Lbhr : ACERO AL CARBON
Tipo Ua! s icPM Trim| ACINOXIDABLE
—Orificlo
Arca pulgz
Designacién NowNAL
L Xgicm2_|
|__Kaicm2 | Fuglle
| Kolem2 | Haterial
m2 O-Ring
Matocial| )
|- Inspaceibn vieual "como'se recibe™ | “eomo sa recibe” (Pre-Po ing ~como e recibe”
Dopositozen: No 39 ofoctué prueha por Reducir pariodo de
Mediodoprueba: [ NEUMATICO ectar axtmadamonte sucia NA Inspeccién y tomar
; lCosrpo | Cuerno | la vitvula medidas commuctivas_|
Entrada | _Salids Abrid NA kglem? Abriéa la NA Rgistrar prasién de
N L__presion de ajuste OASGRI™CPI0 SR TRCS
Ninguno! Viélvula atascada Reducir perfodo de
Cermd NA kglem? NA
i Saloida ingpoccidn 50%
ez NA Electuar 2° pruoka
f e Ak NA Abrid ariiba de la presién de
ML X X X x sjuste - m Reduci periodo do
ez
Inspeccion 25%
detorminar ol de i
.PCP: __NO PRE-PO! 2 AR ENSUCIAMIENTO E INC! s
EL MANTTO. Y LA CALISRACION N A CARGO DE NSTRUCT! ECA S.A. UE C.V, CON N" DE CONTRATO CS-£35-RM-400728510
1 __iantenimionto do o vivele do reevo do prsién
S| No st No
La vilvula fue desmantelada para dar mantenimiento X ncon! o (atorado X
Se encontr$ corrosién en:
Bonete | Fuslle [—Stermo | Cuarpo | Disco Guia | Boquila |  Asiento Resorte Vastago S
Entrads | Salids
N/A X
_Ninguna| X X X X X X X X X
Ligera ;
ia
Densa
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g PEM EX SUBGERENCIA D: CALIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y PROTECCION AMBIENTAL,

UPERINTENDENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL i
Certificado de Inspeccién, Mantenimiento y Prueba de Vélvulas de Relevo de 4o Pruo! 2de 2010
w A P. 10903 1 0f 0.
Presion Ot OT20101359¢4
| Bruvbedylapresibn dosigate Observaciones delmantaniianto
Modio o pruoba: INATICO
794 Se anotaron los datos de la vélvula de Seguridad y dimaensiones do Ins partes principak y dimanslones do las partes principales de la véivula se desarmo para ejocutar
o Keln? |mantenimiento general retirando ol hén aflojando Ia tuerca y fuaclwwyﬂbmhmmddmnmmomdohmﬁm;:
b Comé| 787 | Kglem! | thmhmﬂmem)udnumMnndohmmdnhboqnﬂauhm&mlmmmldﬁudhmwmﬂnﬂaamﬁhnmmmaphm
Prueba do 754 lwhmmm‘mhnhhnillnhyuwhlubbmyoldluomwmm.dnowmfmseMbumhmmudhuh
hormeticidad)
Observaciones do los ajustes
PRUE CIAL DE PRESION:

Sa roalizo pmbadnjuhydllmmhldtpruhnmamm Preslon do Apertura de 7.94 Kg/cm2 en sus tres verificaciones por 1o tanto el rango obtenido esta dentro do ta tolarancla, con un diferencial de presion
do 0,2 Kglem2,
PRUEBA NEQMAI]CA DEL CUERPO DE LA VALVULA:

Se rueba em2 do obtoniendo como tesultado cero fugas en el ¢ dolavalvula.

Hi CIDAD ENTRE ASH

po do prueba 1 minuto

Enolcasoduutmmnncmblodoqlaxtunmv&‘vﬂadommmﬁnndm-nmw ombloddomdpmo UG-126(C) dol Codigo ASME Secc. Vil Div 1 y los incamlontos establocidos en of
rocodimionto do Administracién do Camblos SP-PE-210. Vor Inciso 9.11.4 dol SA.PE:182.009

] Modiflcacién do a presion do ajuste :  NO APLICA ]

Prushn do 1 prosion o o modliead l Obsorvaciones dol camblo da la prosién do ajuste i
Modio do pruoba: i T
s WA | o | [oorsoweortmswcmbe: A [fies: S |
Corrd LI g Ty T
Prucbada wa | psi | |heeooticiodmstmciin da camion: Wik ' |
hormeticidad
Tolorancla de f6n do Sece, Vil Div 1, UG-134) PROCESO | Ajuste de Ja presion de pruoha en frio (CTOP) ‘]
Rango de presion de ajuste "Tolaranchy
Corraccién por temperatura: Cuando ol sjuste es 2 temperatura amblento, la de pruoba on
St M ] e e et e |
Tolorancia de I n de ajuste (ASME Sece,}, PG-72.2) VAPORES <)
“’"‘“”""”“"""' e mm.mﬁmm‘z&"ﬂ.“ﬂmémmﬁ%ﬁ
42ps)(00dKalom2) | ajuste menos La contrapresién esperada: ejamplo: Presion de ajusto= 100 psi; Contraprozion
+3% |constanto =1 psf; Presién de pruieba en frio (COTP) =50 psi
+10 psi (07 Kglem2) (\ J
ti'I.A

e
JEFE DE MANTTO 0X100 DEETILBD
NOMBRE Y FIRMA
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6.6.2. c.- Hojas de especificaciones de los dispositivos
de seguridad.

CH-200 A
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. ' = ; T j{{ : 5" Wl DESCRIPTION MATERFAL - e |
; o Pl el e 1. [BODY CAST ST BS1506-161Gc80 47 |
AT - Pt i l 2 |CASING P CAST ST aswm,,, e
;s SRR SHCAP T 1S 4
L CAP._OR_GAGSCREW L6 INOZZLE ST 1k Crljﬂf 5B i
i ﬁLNlMUM.WlTﬂDRAWAL g BT [N ST.ST. 1716 CrlmﬁP 5 2
i DISTANCE | 6 |DISC Ri .BS1506-316 €160 1§
QISTANES (78] " HOOD. 431782977
8 | B 4 '\ $15056-304
9| PLATE CelNiPH 4
10 i R A B i s 5 W
i1 CAP ; MICD ST. 070M20. — T4} |~
COMPRESSION SCREW ST _416-S1
R ING_NUT ILD ST 070MZ0
TING SCREW. T 431-529
TING SCREW _ROD T.321:512
AB_WASHER 304 .
CREW ST, 431-529
QDY _STUD A QY 51506~
|13 A Y 506-162R.
¢ T : BTt ]
f i g 3 v |
sﬁlﬂg CALAON STERL.
24 |SPINDLE HEAD T IST.ST. 631-529 1
127./BODY_GASKET SOFT_IRO 2
8 ICAP_ GASKET SOFT 1RO
9 ISE scaaw GASKET __ |SOFT _IRD
1 [BALL ST.ST.__bh0C
32 |UPPER smug__c__. ml._n 5T, 070120 R
33 [NAMEPLAT INTUH 4
3% AMMER_D.BIVE SCREWS mw T 070120 :
35 1 0CKING PIN ST _431:529
36 [EYEBOLT HT CARBON ST
et PG AR GF—FREN
FoHP—— HED- ST -
e B AT Ll 55 o RS
GO T OAGSEREW D500 M2 0 oot
42 [DRATN_PLUG MILD ST 070M20.

REVl’w e At SE INDIGA

F‘o Four Vi \/ALVES

éﬁlﬂ&éﬁ&u&ﬁ:__@ﬁ_ﬁ&_
TAG N** VAP 147

£oY ERVIAR NUEVAMENTE
Al FALRICANTE DE LA
GARANTIA, CALIDAD DE
AONES Y TIEMPO
/i :

| V&P 148
~? VSP 149
VSP 150

B~ 166 63-0l /6513
| ALMCYTO, Y DISTRE, OXIOD JE EINLENO
|l CANGRE JEDAY VET

SAMUEL BIRKETT LIMITED
. HECKMONDWIKE ENGLAND
; Hc bEN\_HAl ARRANGEMENT OF %%
; v [xern] STANDARD WB400 SERIES

: ruu NOZZLE SAFETY RELIEF VALVE
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6.6.2. d.- Diagrama de localizacion de los dispositivos de
seguridad.

CH-200 A



6.6.3.- Dictamen técnico de conformidad.



DICTAMEN TECNICO DE CONFORMIDAD
PLANTA: OXIDO DE ETILENO

EQUIPO: CH-200 A Enfriador de Oxido de Etileno
No. DE CONTROL DE LA STPS: 30-UF090660-02

El presente documento ampara la ejecucion de las siguientes actividades de Integridad
Mecanica,

Informacion consistente en:
X Dibujo del Recipiente
X Presion maxima de Trabajo

X Analisis de Medicion de Espesores y Vida Remanente, incluida la velocidad de Desgaste,
Fecha Préxima Medicion de Espesores y Fecha Probable de Retiro.

X Reporte de Inspeccién Visual
X Dibujo o Croquis de los Dispositivos de Seguridad que Protegen al Equipo.

Lo anterior como parte de los Trabajos, para la Certificacion conforme a la Norma Oficial
Mexicana NOM-020-STPS-2011, Recipientes sujetos a presion, recipientes criogénicos y
generadores de Vapor-Funcionamiento-Condiciones de seguridad.

Célculos Lado Cuerpo Lado Tubos
Presion Méaxima de Trabajo 39.20 Kg/Cm2 20.22 Kg/Cm2
Vida Remanente 17.141 ANOS 17.141 ANOS

Velocidad Desgaste 0.02 MPA 0.02 MPA

Recomendandose la inspeccion del recipiente en un periodo maximo de 5 afios, a partir de la
fecha de la dltima medicion de espesor.

En base a los resultados obtenidos que se indican, se determina que el equipo puede seguir
operando a las condiciones actuales de operacion

Ing. Alfredo Ortiz Rodriguez Ing. Juan Flores Moha Ing. Victor Leén Vidal Carrillo
Especialista de Seguridad Ind. Jefe de Planta Jef.Ingria.mantto Ptas.Quimis.
Firma: Firma: Firma:




6.6.3. a.- Reporte de liguidos penetrantes.



6.7.- Resumen cronolégico de las revisiones vy
mantenimientos efectuados, de acuerdo con un
programa debidamente registrado y documentado,
avalado por el area de mantenimiento realizadas al CH-
200 A.



FECHA: 31 de Julio de 2014

5.- Resumen cronoldgico de la revision y mantenimiento efectuado de acuerdo a
un programa debidamente registrado y documentado; avalado por el area
de mantenimiento.

Planta: Almacenamiento de Oxido de Etileno

EQUIPO: CH-200 A ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO

No. DE CONTROL DE LA STPS: 30-UF090669-02

SE EFECTUA EL MANTENIMIENTO DE ACUERDO A
PROGRAMA E INSTRUCCIONES OPERATIVAS ESPECIFICAS,
LOS REGISTROS SE PUEDEN CONSULTAR EN EL SISTEMA
IMMPOWER.

NOMBRE: ING. VICTOR VIDAL LEON CARRILLO

CARGO: JEFE INGRIA.MANTTO PTAS.QUIMIS.

FIRMA:




6.8.- Resumen cronolégico de las revisiones vy
alteraciones efectuadas, debidamente registradas vy
documentadas, avalado por el area de mantenimiento
realizadas al CH-200 A.



PLANTA: ALMACENAMIENTO DE OXIDO DE ETILENO

RESUMEN CRONOLOGICO DE LAS MODIFICACIONES Y

ALTERACIONES EFECTUADAS AL RECIPIENTE

FECHA: 31 de Julio de 2014

EQUIPO: CH-200 A ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO

No. DE CONTROL DE LA STPS: 30-UF090669-02

A LA FECHA NO SE HA EFECTUADO NINGUNA MODIFICACION O
ALTERACION EN EL RECIPIENTE SUJETO A PRESION.

NOMBRE: ING. VICTOR VIDAL LEON CARRILLO

CARGO: JEFE INGRIA.MANTTO PTAS.QUIMIS.

FIRMA:




6.9.- Resumen cronoldgico de las reparaciones que
implicaron soldadura en el cuerpo del recipiente sujeto a
presion debidamente registrado y documentados,
avalado por el area de mantenimiento realizadas al CH-
200 A.



PLANTA: ALMACENAMIENTO DE OXIDO DE ETILENO

RESUMEN CRONOLOGICO DE LAS REPARACIONES QUE IMPLICARON
SOLDADURA EN EL CUERPO DEL RECIPIENTE SUJETO A PRESION

FECHA: 31 de Julio de 2014

EQUIPO: CH-200 A ENFRIADOR DE OXIDO DE ETILENO

No. DE CONTROL DE LA

STPS: 30-UF090669-02

A LA FECHA NO SE HA EFECTUADO NINGUNA REPARACION
QUE IMPLIQUE SOLDADURA EN EL CUERPO DEL RECIPIENTE.

NOMBRE: ING. VICTOR VIDAL LEON CARRILLO

CARGO: JEFE INGRIA.MANTTO PTAS.QUIMIS.

FIRMA:




6.10.- Anexos.



CONCLUSION

En conclusion los equipos sujetos a presion deben cumplir con todos los
requerimientos previstos en la norma lo cual indica que tienen el correcto
funcionamiento y que cumplen con las condiciones de seguridad para evitar posibles

dafios y riesgos a empleados y a las instalaciones del Complejo Petroquimico.

El equipo presentado como ejemplo de la integracion completa de un expediente de
integridad mecanica de un equipo sujeto a presion, el cual corresponde a un
enfriador de etileno denominado con el TAG CH-200 A al cual se realizo los calculos
necesarios y se obtuvo los resultados exigidos en la norma NOM-020-STPS-2011.
En cuanto a la vida util del equipo debido a los espesores que se midieron es de
17.411 afos lo cual indica que el retiro probable de este equipo es aproximadamente
en el afio 2029. El equipo cuenta con los dispositivos de seguridad requeridos en la
norma los cuales comprenden valvulas de relevo de presion las cuales estan
ubicadas en el cuerpo del equipo y se encuentran calibradas respectivamente.

Cuenta con medidores de nivel y de temperatura.

Los equipos que se presentaron en la lista al principio del capitulo VI debido a la falta
de informacion y de datos no se logro completar al 100% la integracion de sus

expedientes correspondientes.

Al no contar con la informacion para cumplir los requisitos de la norma estos equipos
no pueden obtener su validacién de funcionamiento ante la Secretaria hasta contar
con el expediente de manera completa y ser presentados nuevamente ante la unidad
verificadora ya sea de la misma empresa o una unidad verificadora externa que

preste su servicio.

La norma indica claramente que cada uno de los expedientes de integridad mecénica
debe cumplir con la evaluaciéon documental y de esa forma cumplir con la norma
NOM-020-STPS-2011 y obtener su validacion de funcionamiento.



RECOMENDACIONES

De acuerdo al estudio realizado a los expedientes de integridad mecanica de los

equipos sujetos a presion se encontrdé que se nhecesita contar con la informacion

necesaria para cumplir con los requerimientos basados en la NOM-020-STPS-2011.

La norma requiere informacion con las cuales durante este periodo no fueron

proporcionados por lo cual las recomendaciones son las siguientes:

1.

6.

Contar con las mediciones de espesores a equipos anteriores y las mas
recientes.

Tomar fotografia o calca correspondiente de las placas de los equipos que lo
requieran.

Contar con los planos de fabricacion y de arreglo general de planta para la
localizacion de los equipos dentro de la planta.

Solicitar los certificados correspondientes a los dispositivos de seguridad
donde se indique la posicién en los equipos, las condiciones a la que operany
su correspondiente calibracion.

Solicitar los reportes de liquidos penetrantes a los equipos que aun no lo
tienen.

Realizar los dibujos en AutoCAD a los equipos que no cuentan con el.

Tomando en cuenta cada uno de los puntos anteriores y cumplir con ellos, se

integrara el expediente de manera completa y podra presentarse ante la STPS para

obtener su certificacion correspondiente.
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