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DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Para efectos del presente trabajo, se utilizardn las siguientes definiciones:

Secretaria: Secretaria del trabajo y prevision social (STPS).
Ley: Ley Federal del Trabajo (LFT).

Norma: NOM-020-STPS-2011 Recipientes sujetos a presidn, recipientes criogénicos vy
generadores de vapor o calderas - Funcionamiento - Condiciones de Seguridad.

Equipos: recipientes sujetos a presidon, generadores de vapor o calderas y recipientes
criogénicos.

DGIFT: Direccién General de Inspeccion Federal del Trabaijo.

DFT: Delegacion Federal del Trabajo (DFTs en plural)

DOF: Diario oficial de la federacion.

IFT: Inspector Federal del Trabajo (IFTs en plural).

LFMN: Ley Federal de Metrologia y Normalizacion.

RFSHMAT: Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabagjo.
RFSST: Reglamento Federal de Seguridad y Salud en el Trabajo.

RGITAS: Reglamento General de Inspeccion del Trabajo y Aplicaciéon de Sanciones.
UV: Unidad de Verificaciéon (UVs en plural).

PND: Pruebas no destructivas

END: Exdmenes no destfructivos
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1. INTRODUCCION

El presente reporte pretende establecer un criterio de inspeccidn para determinar el
cumplimiento de la NOM-020-STPS-2011 “Recipientes sujetos a presion, recipientes
criogénicos y generadores de vapor o calderas - Funcionamiento - Condiciones de
Seguridad”. Lo anterior surge debido a una inconsistencia legal en su aplicacion, ya
que la misma, entré en vigor el 27 de junio de 2012, y sehala como parte del
cumplimiento de la citada norma que, para equipos clasificados en categoria I
(equipos peligrosos por capacidad, presidn o fluido que contienen), el aviso o
autorizacidén de funcionamiento de los mismos, se llevard a cabo Unicamente por
medio de Unidades de Verificacion (organismos privados para la evaluacién de la
conformidad); sin embargo cabe senalar que la norma oficial antes mencionada
sustituye a la NOM-020-STPS-2002 ‘“Recipientes sujetos a presion y calderas-
Funcionamiento-Condiciones de seguridad”, la cual a este respecto, establecia el
cumplimiento de la misma para este tipo de equipos por medio de la Secretaria del
Trabajo y Previsidén Social o bien, por medio de una Unidad de Verificacion.

Como dato importante, tenemos que el Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y
Medio Ambiente de Trabajo (RFSHMAT) establece en su articulo 29 que las empresas
podrdn dar cumplimiento a la norma respectiva por medio de una Unidad de
Verificacién o por medio de la Secretaria del Trabajo y Prevision Social (STPS).

Por lo cual, si partimos del principio legal jerdrquico que establece que en primer
término se encuentra la Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos, en
segundo término se encuentran las Leyes (Ley Federal del Trabajo por ejemplo), en
tercer orden se encuentran los reglamentos (como el Reglamento Federal de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo) y en cuarto orden se encuentran
las Normass Oficiales Mexicanas, al aplicarlo para el presente reporte, se entiende que
el RFSHMAT se encuentra por encima de la NOM-020-STPS-2011. Por lo cual, aun
senalando la norma 020 vigente, que el cumplimiento de la misma para equipos con
categoria lll, Unicamente serd por medio de Unidades de Verificacion (UVs), las
empresas o patrones, legalmente tendrdn la opcién de solicitar el cumplimiento de la
NOM-020-STPS-2011 a través del articulo 29 del RFSHMAT ante la Secretaria del Trabajo
y Previsidon Sociall.

No obstante lo anterior, la NOM-020-STPS-2011 establece nuevos criterios vy
ordenamientos juridicos, a los cuales, los patrones y/o empresas deberdn dar cabal
cumplimiento. Dado que la inspeccion del tfrabajo es indispensable para cumplir con
los preceptos juridicos antes mencionados, el presente documento preftende
establecer un protocolo de inspeccién que establezca los criterios y conocimientos
indispensables en la materia, para garantizar la seguridad de los equipos con apego
a las disposiciones juridicas vigentes y aplicables.
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2. OBJETIVO

Establecer un protocolo de inspeccidn que contemple todas y cada una de las
disposiciones juridicas aplicables en materia de recipientes sujetos a presion, asimismo
se pretende plasmar los conocimientos minimos e indispensables para una correcta
inspeccidn a los equipos, ya que el inspector del frabajo que redlice la verificacion
del cumplimiento, necesariamente tendrd que tener los conocimientos técnicos y de
ingenieria de los diferentes tipos de equipos y principios bdsicos de funcionamiento
para garantizar que el equipo opera en condiciones de seguridad. Asimismo, es
importante precisar que tal como lo sefala el articulo 11 fraccién Il del RGITAS, las
inspecciones a recipientes sujetos a presion, calderas o generadores de vapor vy
recipientes criogénicos, requieren un cierto grado de especializacion, por ende la
importancia del presente reporte escrito.
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3. CAPITULO 1. LA SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION
SOCIAL

Introduccion

Este capitulo tiene como finalidad describir la dependencia en la cual se llevd a cabo
el presente documento, bdsicamente describiendo sus antecedentes, presente y
futuro.

3.1. HISTORIA DE LA DEPENDENCIA

Durante el Porfiriato (de 1876 a 1911), la tierra era casi la Unica fuente de riqueza en
México y estaba concentrada en las manos de un pequeno sector de la sociedad, lo
que provocaba la explotacidn desmedida de los trabajadores del campo. Las
jornadas laborales eran de por lo menos 14 horas diarias y los salarios muy baqjos;
hombres, mujeres y ninos eran sometidos a condiciones infrahumanas.

Tras asumir la Presidencia de la Republica, a consecuencia del movimiento armado
revolucionario de 1910, Francisco |. Madero decretd el 18 de diciembre de 1911 la
creacion del Departamento del Trabagjo, denfro de la entonces Secretaria de
Fomento, Colonizacion e Industria, para solucionar los conflictos laborales bajo un
esquema fundamentalmente conciliatorio.

En 1915, durante el mandato de Venustiano Carranza, el Departamento del Trabajo
se incorpord a la Secretaria de Gobernacion, y al mismo tiempo se elabord un
proyecto de ley sobre el contrato de trabajo. Dos anos después fue promulgada la
Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos, que en su articulo 123 decretd
los siguientes derechos de los tfrabajadores:

-La fijacion de la jornada mdxima de ocho horas.
- La indemnizacién por despido injustificado.
- El derecho de asociacién y de huelga.

- El establecimiento de normas en materia de Prevision y Seguridad Social.

La Junta Federal de Conciliaciéon y Arbitraje
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La naturaleza misma del régimen federal ocasiond problemas para interpretar las
disposiciones constitucionales en los casos que frascendian el dmbito geogrdfico de
las entidades federativas.

Ante esa situacion, en 1927 se cred la Junta Federal de Conciliacion y Arbitraje (JFCA)
con el propdsito de reglamentar la competencia en la resolucién de conflictos
laborales en el dmbito federal. Esta se integrd por un mismo nUmero de
representantes de los empleadores, de los trabajadores y del gobierno, por conducto
de la entonces Secretaria de la Industria, Comercio y Trabajo.

La primera Ley Federal del Trabagjo se decretdé el 18 de agosto de 1931; en
consecuencia, el Presidente Pascual Ortiz Rubio otorgd plena autonomia al
Departamento del Trabajo, hecho que le confirid una serie de atribuciones bien
definidas, entre las que destacan las siguientes:

1. Vigilar el cumplimiento de la Ley Federal del Trabajo.

2. Buscar soluciones a los conflictos laborales mediante la conciliacion.
3. Desarrollar una politica de prevision social y de inspeccién.

4. Crear comisiones mixtas y otros érganos preventivos y conciliadores.

No obstante su autonomia, con el paso de los anos la estructura del Departamento
del Trabajo ya no respondia a las caracteristicas y a la complejidad del sector laboral.
Asi, el Presidente Manuel Avila Camacho promulgd en 1940 una nueva Ley de
Secretarias de Estado, en la que se establecié que el Departamento del Trabajo se
convertia en la Secretaria del Trabajo y Prevision Social (STPS), cuya estructura vy
organizacién permitirian responder a las demandas sociales, producto de la evolucién
del sector y del desarrollo del movimiento obrero nacional.

La Procuraduria Federal de la Defensa del Trabajo

La evolucion anterior propicié una serie de cambios laborales en muchos niveles: el
establecimiento de nuevos derechos de la mujer trabajadora; la modificacion al
régimen de fijacién de salarios y de participacion de utilidades, y la federalizacion de
diversas ramas industriales, entre otros. Todo ello motivé que el 2 de junio de 1975 se
decretara la expedicidon del Reglamento de la Procuraduria Federal de la Defensa del
Trabgjo como un dérgano desconcenfrado de la STPS, con suficiente rango vy
autonomia para velar por el cumplimiento de la legislacion laboral vigente, y para
dar garantia de la defensa de los trabajadores.

Posteriormente, el Congreso de Ia Unidn abrogd la Ley de Secretarias de Estado vy
decretd, durante la administracion de José Lopez Portillo, una nueva Ley Orgdnica de
la Administraciéon PUblica Federal, publicada en el Diario Oficial de la Federacién el 29
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de diciembre de 1976. Dicha legislacion redefinid las atfribuciones de la STPS, segun se
describe mds adelante.

Los organismos sectorizados

En cuanto al agrupamiento de entidades de Ia Administraciéon PUblica Paraestatal por
sectores definidos, establecido en el Acuerdo Presidencial del 17 de enero de 1977,
quedaron bajo la coordinaciéon del Secretario del Trabajo y Previsiéon Social (segun la
estructura vigente) los siguientes organismos:

- La Comisién Nacional de los Salarios Minimos (CONASAMI), creada el 21 de
noviembre de 1962.

- El Comité Nacional Mixto de Proteccion al Salario (CONAMPROS), creado el 3 de
abril de 1974.

- El Fondo de Fomento y Garantia para el Consumo de los Trabajadores (Fonacot),
creado el 2 de mayo de 1974.

A lo largo de los anos, el Reglamento Interior de la STPS se ha modificado para
responder a la evolucion de las necesidades juridico administrativas del sector laboral,
y para reorientar la estructura funcional de la dependencia a las prioridades del
Titular del Ejecutivo Federal. El 30 de julio de 2014, fue publicado en el Diario Oficial de
la Federaciéon el Reglamento Interior de la STPS que estd vigente hasta la fecha.

3.2. LA DEPENDENCIA EN EL PRESENTE
3.2.1. Misién de la STPS (Periodo 2012-2018)

Fortalecer la politica laboral, a partir de cuatro ejes rectores dirigidos a lograr que los
mexicanos tengan acceso a empleos formales y de calidad, con prestaciones vy
derechos plenos, a través de la democratizacion de la productividad, la plena
salvaguarda de sus derechos y el de las personas en situacion de vulnerabilidad,
ademds de que les asegure el acceso a la justicia laboral. Todo ello, privilegiando el
didlogo social con responsabilidad, madurez y voluntad para alcanzar soluciones y
acuerdos, que den confinuidad a los procesos productivos y a las fuentes de empleo,
para fomentar el crecimiento econdmico del pais y preservar la paz laboral.

3.2.2. Visién de la STPS (Periodo 2012-2018)

Ser la Dependencia del Gobierno Federal que contribuya en el dmbito de sus
funciones a que mds mexicanos se incorporen de manera formal a un tfrabagjo
decente y digno, con mejores remuneraciones y prestaciones de Ley, para construir
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una sociedad mds igudlitaria, incluyente y con justicia social, consolidando una
relacion armoénica entre los trabajadores y los empleadores de México.

3.2.3. Organigrama de la STPS

En la Figura 1 se muestra el organigrama de la dependencia para la cual presto mis
servicios y se senala mi posicidén dentro de la misma.

SECRETARIA DEL TRABAJO Y
PREVISION SOCIAL

SUBSECRETARIA DEL UNIDAD DE FUNCIONARIOS
— TRABAJO CONCILIADORES
SUBSECRETARIA DE DIRECCION GENERAL DE
EMPLEO Y | REGISTRO DE
PRODUCTIVIDAD LABORAL ASOCIACIONES

DIRECCION GENERAL DE
INSPECCION FEDERAL DEL
TRABAJO

SUBSECRETARIA DE
— PREVISION SOCIAL

DIRECCION DE FORMACION
OFICIALIA MAYOR Y EVALUACION DE
PERSONAL DE INSPECCION

DIRECCION DE
SUPERVISION Y

—  SEGUIMIENTO DE LA
INSPECCION DEL TRABAJO

UNIDAD DE
DELEGACIONES
FEDERALES DEL TRABAJO

UNIDAD DE ASUNTOS
— INTERNACIONALES

DIRECCION DE INSPECCION

DIRECCION GENERAL DE SUBDIRECCION JURIDICA
—{ COMUNICACION SOCIAL DE LA FUNCION INSPECTIVA|
DIRECCION GENERAL DE SUBDIRECCION DE
| | ANALISIS Y PROSPECTIVA PROGRAMAS ESPECIFICOS
SECTORIAL DE INSPECCION
ORGANO INTERNO DE DEPARTAMENTO DE
— CONTROL ANALISIS Y MEJORAMIENTO

H DE LA NORMATIVIDAD DEL
PROCESO INSPECTIVO

COMITE NACIONAL MIXTO
DE RPOTECCION AL DEPARTAMENTO DE
SALARIO PROGRAMAS ESPECIALES
DE INSPECCION

INSPECTOR FEDERAL DEL
TRABAJO CALIFICADO
Julio César Ledn Zaniga

Figura 1. Organigrama de la STPS
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4. CAPITULO 2. EL INSPECTOR FEDERAL DEL TRABAJO

Intfroduccion

Este capitulo relata las caracteristicas del puesto de trabajo: funciones, limitantes y
responsabilidades

4.1. DESCRIPCION DEL PUESTO

La Secretaria del Trabajo y Previsidn Social establece una normatividad que tiene
como objetivo preservar la salud y la seguridad de los tfrabajadores en sus centros
laborales. Tiene como efecto colateral apoyar la productividad de las empresas, al
promover los procesos efectivos que optimizan la capacidad de los tfrabajadores, les
proveen de ambientes propicios para el mejor desempeno y reducen los gastos por
concepto de reprocesos, indemnizaciones y ausentismo.

La funcidn del Inspector Federal del Trabajo (IFT) es establecer un contacto cercano
con las empresas de su jurisdiccion, para asegurar que apliqguen las medidas
oportunas y pertinentes para cumplir y mantenerse en cumplimiento de la
normatividad.

En esta labor, el IFT requiere poner en prdctica de manera constante un conjunto de
competencias, relacionadas con el contacto y la interaccién con patrones vy
trabajadores, que complementan las competencias técnicas que conforman su
acervo de conocimientos, experiencia, habilidades y destrezas técnicas.

Las competencias actitudinales son las que dirigen el comportamiento, la forma de
relacionarse y comunicarse del IFT con las personas a quienes debe conducir al
cumplimiento de la normatividad, con la finalidad de que tal comportamiento sea
producto de la voluntad plena de patrones y frabajadores, mds que coercién por la
fuerza de la ley.

El IFT fiene 3 objetivos primordiales:
l. Vigilar el cumplimiento de la normatividad laboral.

Il. Brindar asesoria y orientaciéon a los patrones y trabajadores.
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M. Sugerir medidas preventivas y/o correctivas para evitar riesgos a los
frabajadores y al centro de trabaijo.

Las funciones de los IFT son:

1.- Visitar las empresas y establecimientos durante las horas de frabajo, diurno o
nocturno, previa identificacién, para vigilar el cumplimiento de la normatividad
laboral.

2.- Interrogar solo/a o ante testigos a las y los frabajadores y patrones sobre cualquier
asunto relacionado con la aplicacién de las normas de trabajo, para determinar el
nivel de cumplimiento por parte de los centros de trabajo.

3.- Exigir la presentacion de libros, registros y otros documentos a que obliguen las
normas de frabagjo, para constatar la correcta vigilancia de la normatividad laboral.

4.- Sugerir se eliminen los defectos comprobados en las instalaciones y métodos de
trabajo, cuando constituyan una violacion a las normas de frabajo o un peligro para
la seguridad o salud de las y los trabajadores, y la adopcién de medidas de seguridad
e higiene de aplicacion inmediata en caso de peligro inminente para aprobar,
renovar y vigilar su operacion.

5.- Proporcionar asesoria y orientacion a los trabajadores y patrones respecto a los
lineamientos y disposiciones relativas a las condiciones generales de frabagjo,
capacitacion y adiestramiento de los trabajadores, asi como otras materias reguladas
por la legislacion laboral que por su importancia asi o requieran, para detectar las
desviaciones, proporcionar las observaciones y recomendaciones correspondientes.

4.2. FUNCIONES DEL IFT DE ACUERDO AL REGLAMENTO GENERAL DE
INSPECCION DEL TRABAJO Y APLICACION DE SANCIONES (RGITAS)

Articulo 8. Los Inspectores del Trabajo tendrdn las siguientes obligaciones:
I. Actuar con legalidad, honradez, lealtad, imparcialidad y eficiencia;

Il. Vigilar y promover, en el dmbito de sus respectivas jurisdicciones, el cumplimiento
de la legislacion laboral;

lll. Cumplir puntualmente las instrucciones que reciban de sus superiores jerdrquicos
en relacién con el ejercicio de sus funciones, asi como cenir su actuacidon a las
disposiciones normativas, lineamientos, protocolos, criterios o alcances de los
Programas de Inspeccion;

IV. Levantar las actas en las que se asiente el resultado de las Inspecciones
efectuadas o aquéllas en las que se hagan constar los hechos que las impidieron,
cuando la causa sea la negativa del patrdon o de su representante, asi como rendir los
informes en los que se hagan constar las circunstancias que impidieron la préctica de
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una Inspeccién por causas ajenas a la voluntad del patrén o de su representante u
otras causas. En las actas se hardn constar los requisitos que senala el presente
Reglamento y aquéllos que senale la ley que regule el procedimiento administrativo
que resulte aplicable;

V. Turnar a sus superiores inmediatos, dentro de un plazo de tres dias hdbiles, contados
a partir del dia siguiente a la fecha en que se concluyd la Inspeccién, las actas que
hubieren levantado y la documentacion correspondiente, salvo los casos de
excepcion previstos en el presente Reglamento;

VI. Redlizar las diligencias de nofificacion relacionadas con la prdctica de
Inspecciones y la aplicaciéon de sanciones por violaciones a la legislacién laboral;

VII. Verificar los estallamientos y subsistencias de huelga en los Centros de Trabajo;

VIII. Vigilar que las agencias de colocacion de trabajadores cuenten con la
autorizacién y el registro correspondientes, otorgados en los términos del Reglamento
aplicable;

IX. Verificar que el servicio para la colocacion de los trabajadores sea gratuito para
éstos;

X. Denunciar ante el Ministerio PUblico competente, en un plazo de setenta y dos
horas a partir de que tengan conocimiento de los hechos que se susciten en las
diligencias de Inspeccidon, cuando los mismos puedan configurar algun delito. En su
caso, las denuncias correspondientes podrdn ser presentadas por las Autoridades del
Trabqjo;

Xl. Sugerir la adopcion de medidas de Seguridad y Salud en el Trabajo cuando
derivado de las visitas correspondientes a los Cenfros de Trabagjo, identifique actos o
condiciones inseguras;

XIll. Decretar, previa consulta y autorizacidén a la Direccidn General de Inspeccidon
Federal del Trabajo, las medidas de restriccién de acceso en dreas de riesgo o limitar
la operacién de actividades, cuando ello implique un peligro o riesgo inminente, y

XIll. Las demd&s que establezcan otros ordenamientos juridicos.
Articulo 9. Los Inspectores del Trabajo estdn obligados a vigilar que:

I. Los Centros de Trabajo cuenten con las autorizaciones, permisos o certificados a
que se refieren la Ley, sus reglamentos y las Normas Oficiales Mexicanas;

Il. Los trabajadores que asi lo requieran, conforme a la Ley, sus reglamentos y las
Normas Oficiales Mexicanas, cuenten con las constancias de habilidades laborales
correspondientes, expedidas conforme a las disposiciones legales aplicables;
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lll. En cada Centro de Trabajo se encueniren integradas las comisiones a que se
refiere la Ley, sus reglamentos y las Normas Oficiales Mexicanas, asi como su correcto
funcionamiento;

IV. Los patrones cumplan con las disposiciones juridicas laborales vigentes;

V. Los patrones realicen las modificaciones que ordenen las Autoridades del Trabajo,
a fin de adecuar sus establecimientos, instalaciones, maquinaria y equipo a lo
dispuesto en la Ley, sus reglamentos y las Normas Oficiales Mexicanas;

VI. Los pafrones cumplan con las disposiciones correspondientes al frabagjo de
menores, mujeres en estado de gestacién y en periodo de lactancia;

VII. Los patrones cumplan con la obligacion de dfiliar el Centro de Trabajo al Instituto
del Fondo Nacional para el Consumo de los Trabajadores, y

VIIl. Las demds que establezca la Ley, sus reglamentos y las Normas Oficiales
Mexicanas.

Articulo 10. Los Inspectores del Trabajo, en el dmbito de sus respectivas competencias
y sin perjuicio de las facultades que la Ley otorga a otras Autoridades del Trabajo,
brindardn asesoria y orientacién a los trabajadores y patrones respecto a los
lineamientos y disposiciones relativas a:

I. Condiciones generales de trabagjo;
Il. Seguridad y Salud en el Trabajo;
lll. Capacitacién y adiestramiento de los trabajadores, y

IV. Otras materias reguladas por la legislacion laboral que por su importancia asi lo
requieran.

La informacién técnica que los Inspectores del Trabajo proporcionen a los
trabajadores, patrones o a sus respectivas organizaciones, en ningin caso y bajo
ninguna circunstancia incluird la revelacidon de secretos industriales o comerciales, ni
de procedimientos de fabricacidon o explotacién de que tenga conocimiento la
autoridad por el ejercicio de sus funciones.

Articulo 11. Los Inspectores del Trabajo practicardn las Inspecciones ordinarias y
extraordinarias que se les ordenen en el lugar de su adscripcién y serdn seleccionados
de acuerdo a un sistema aleatorio, salvo en los casos en que se frate de Inspecciones
que requieran un cierto grado de especializacién. En este Ultimo caso, el fitular de la
Inspeccion del Trabajo podrd asignar liboremente a los Inspectores del Trabajo que
deban realizarlas, siempre y cuando se refieran a:

I. Participacion de los trabajadores en las utilidades de las empresas;

Pagina 14 de 96



Enteros de los descuentos al Instituto del Fondo Nacional para el Consumo de los
Trabajadores;

lll. Generadores de vapor o calderas y recipientes sujetos a presion;
IV. Accidentes de frabagjo;
V. Trabqgjos en las minas;

VI. Agencias de colocacion de frabajadores, en términos de los ordenamientos
aplicables, y

VII. Materias y trabajos especiales que por su especificidad asi lo requieran.

Las Autoridades del Trabajo, en el dmbito de sus respectivas competencias, podrdn
comisionar a los Inspectores del Trabajo a ofras regiones, de acuerdo a las
necesidades del servicio.

4.3. RESPONSABILIDADES DEL IFT DE ACUERDO AL RGITAS

Articulo 48. Cuando exista la presuncidon de que los Inspectores del Trabajo realizaron
actos irregulares en el desahogo de las visitas o Inspecciones, © como consecuencia
de las actas respectivas que hubieren levantado, o bien realicen actos que pudieran
contravenir lo dispuesto en los articulos 8 y 9 del presente Reglamento, las Autoridades
del Trabagjo, de manera inmediata, deberdn hacerlo del conocimiento de las
autoridades competentes en materia de responsabilidades de los servidores pUblicos.

De igual forma, cuando se presenten ante las Autoridades del Trabajo quejas o
denuncias en contra de los Inspectores del Trabajo, deberdn enviarlas
inmediatamente a las autoridades competentes en materia de responsabilidades de
los servidores publicos.

Articulo 49. Para efectos del arficulo anterior, las Autoridades del Trabajo
coadyuvardn en todo momento con las autoridades competentes en materia de
responsabilidades de los servidores publicos, aportando a éstas, la informacién vy
documentacion que tenga relacidn con los actos irregulares, asi como en la
sustanciacién de los procedimientos que se lleven a cabo por actos irregulares
presuntamente cometidos por los Inspectores del Trabajo.

Articulo 50. Las Autoridades del Trabajo levantardn actas circunstanciadas, con el
proposito de coadyuvar en los procedimientos o procesos que se inicien derivados de
los actos irregulares, presuntamente cometidos por los Inspectores del Trabajo.

Dichas actas deberdn acompanarse de las copias certificadas del soporte
documental relacionado con los presuntos actos irregulares u omisiones, de los que se
pudieran derivar las responsabilidades.

Pagina 15 de 96



5. CAPITULO 3. LA INSPECCION DEL TRABAJO

Intfroduccion

El presente capitulo relata el proyecto como tal, es decir, los antecedentes, la
justificacion del proyecto, el desarrollo del mismo y las consideraciones importantes
durante el desarrollo del proyecto, asi como la aplicaciéon de las disposiciones
juridicas en materia laboral aplicables. Asimismo, dada la problemdtica citada
anteriormente, se planteé como proyecto, establecer un protocolo de inspeccion
que contenga criterios precisos y concretos para determinar el cumplimiento de la
normatividad laboral, pero sobretodo, que garantice la seguridad de los equipos
para no poner en riesgo la integridad de los trabajadores en caso de una falla del
mismo; lo anterior se planted de forma que cumpla con la norma oficial mexicana
aplicable, pero que a su vez sea de fdcil entendimiento para cualquier inspector
federal del trabajo, independientemente de la formacién académica que tenga.

5.1. ANTECEDENTES DEL PROYECTO

Para los fines del presente es importante mencionar que existe un marco juridico que
sustenta no sélo el presente trabajo, sino la inspeccién del frabajo. Sin embargo, dada
la naturaleza del presente reporte, nos avocaremos especificamente al sustento legall
del mismo y obviando algunos de los preceptos juridicos aplicables que no sean
relevantes y por ende, no tengan relacién con la ingenieria.

La inspeccion del frabajo fiene sustento primeramente en el articulo 123 de la
Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos, de dicho articulo se desprende
la Ley Federal del Trabajo, de dicha Ley, surge el Reglamento Federal de Seguridad,
Higiene y Medio Ambiente de Trabagjo, del citado reglamento, emanan las Normas
Oficiales Mexicanas, y de las NOMs emanan los Lineamientos. Bajo este orden
jerérquico, se abordard el tema del presente trabajo, entendiendo que existen otras
leyes, reglamentos, normas, lineamientos y decretos que son aplicables a la
inspeccidon del frabajo pero que no son objeto de estudio de este reporte.

Entrando en materia, tendremos que tomar en cuenta que el RFSHMAT en su capitulo
tercero seccién | considera el funcionamiento de los recipientes sujetos a presion y
generadores de vapor o calderas, por lo cual se cita literalmente lo siguiente:

ARTICULO 29. Para el funcionamiento en los centros de trabagjo de los
recipientes sujetos a presion y generadores de vapor o calderas a que se
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refiere la Norma respectiva, el patrdn deberd avisar o solicitar autorizacion a la
Secretaria, conforme a lo siguiente:

I. Dar aviso por escrito a la Secretaria antes de la fecha de inicio de
funcionamientfo de los equipos, adjuntando dictamen expedido por una
unidad de verificacion debidamente acreditada, que certifique que los
mismos cuentan con las condiciones de seguridad y los dispositivos
establecidos en la Norma correspondiente, o

Il. Solicitar a la Secretaria por escrito, autorizacion para el funcionamiento de
los equipos, a fin de que previa inspeccion practicada por la misma, si se
safisfacen los requisitos previstos en este Reglamento y en la Norma respectiva,
se otorgue la autorizacion correspondiente.

En ambos casos la Secretaria asignard un numero de control a cada equipo.

ARTICULO 31. Presentada la solicitud a que se refiere la fraccion Il del articulo
29 de este Reglamento, y satisfechos los requisitos previstos en el articulo 30, la
Secretaria otorgard una autorizacién provisional, bajo la absoluta
responsabilidad del usuario, dentro del término de 30 dias naturales posteriores
a la fecha de la solicitud, la cual serd vdlida hasta en tanto se realice la
inspeccién previa y se otorgue, en su caso, la autorizacion definitiva. Si la
Secretaria no contesta la solicitud dentro del plazo mencionado, se entenderd
concedida la autorizacion provisional correspondiente y, a peticion del
solicitante deberd expedir la constancia respectiva dentfro de los dos dias
hdbiles siguientes a la presentacién de la solicitud.

La “NOM-020-STPS-2011, Recipientes sujetos a presidn, recipientes criogénicos vy
generadores de vapor o calderas - Funcionamiento - Condiciones de Seguridad”,
sustituyd a la “NOM-020-STPS-2002, Recipientes sujetos a presibn y calderas-
Funcionamiento-Condiciones de seguridad”.

Es importante precisar que tal como lo senala el RFSHMAT, la autorizacién de
funcionamiento de los equipos ha sido regulada por la NOM-020-STPS, la cual
mediante especificaciones técnicas, determina los equipos que requieren
autorizacién de funcionamiento.

La NOM-020-STPS-2002 consideraba 3 criterios para la autorizacién de funcionamiento
de los recipientes sujetos a presidon: presibn de calibracidon del dispositivo de
seguridad, temperatura y fluido manejado. Para los recipientes sujetos a presion
destinados a contener liquidos criogénicos, los criterios eran 2: presidén de calibraciéon
del dispositivo de seguridad y volumen. Finalmente, para las calderas, solo aplicaban
2 criterios: presion de calibraciéon del dispositivo de seguridad y temperatura del fluido.

La NOM-020-STPS-2011 considera 3 criterios para la autorizacion de funcionamiento de
los recipientes sujetos a presion: presion de calibracién del dispositivo de seguridad,
volumen del equipo vy fluido manejado. Para los recipientes sujetos a presion

destinados a contener liquidos criogénicos, solo basta un criterio: volumen del equipo.
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Finalmente, para las calderas, aplican 2 criterios: presion de calibracién del dispositivo
de seguridad y capacidad térmica.

Los rangos o valores para la clasificacion de equipos que requieren autorizaciéon de
funcionamiento, de momento no son relevantes, por lo cual se hablard en términos
generales de equipos que requieren autorizacién de funcionamiento.

La NOM-020-STPS-2002 contemplaba un formato denominado “Formato N-020", con
el cual se solicitaba la autorizacidon de funcionamiento a la STPS, y la Secretaria emitia
una autorizacion provisional hasta en tanto no hiciera la inspeccidén al equipo para
determinar si se autorizaba el equipo o no. Derivado de lo anterior, la STPS tenia un
rezago considerable de autorizaciones provisionales no atendidas, por lo cual, en el
ano 2010, la Direccién General de Inspeccién Federal del Trabajo (DGIFT) decidié
iniciar un programa piloto para regularizar equipos con autorizaciones provisionales
pendientes, el cual inicié en julio de 2010, dicho programa tuvo aceptacion en las
Delegaciones Federales del Trabajo, y por ende se establecié en el ano 2011 el
“Programa de Regularizacion de Recipientes Sujetos a Presidon y Calderas 2011", para
lo cual el censo oficial del 2011 mostré un rezago de 10,950 equipos pendientes de
realizar su inspeccién del ano 2003 al 2009, sin embargo, cabe aclarar que el censo
Unicamente contemplaba las autorizaciones provisionales de las cuales tenian registro
las DFTs, por lo cual, una vez implementado oficialmente el "Programa de
Regularizacién de Recipientes Sujetos a Presién y Calderas 2011" y posteriormente el
“Programa de Regularizacién de Recipientes Sujetos a Presion y Calderas 2012, en
marzo de 2012 se continuaba con un rezago de 6,620 equipos a nivel nacional, sin
contar las demds autorizaciones que seguian entrando en las DFTs. Por lo anterior,
dada la entrada en vigor de la NOM-020-STPS-2011 vy la falta de presupuesto, el
programa de regularizacién de RSP dejé de ser prioritario, esperando que las
empresas, de buena fe, optaran por autorizar sus equipos por medio de UVs.
Asimismo, cabe senalar que la DGIFT dejé de llevar el control de las autorizaciones
provisionales y eliminé el Departamento encargado de llevar a cabo los operativos
de regularizacién de RSP.

Asimismo, es necesario precisar que dicha norma contemplaba una opcién
denominada “ampliacién de vigencia”, lo cual era equivalente a la "autorizacién de
funcionamiento”, sélo que aplicaba después de la primera autorizacion de
funcionamiento, tenia el mismo efecto que la autorizacién, pero con la ventaja de
qgue se conservaba el mismo numero de control que emitia la STPS desde la
autorizacioén provisional.

La falta de capital humano capacitado para realizar las inspecciones en la materiq,
fue una de las principales razones por la cual la NOM-020-STPS-2011 limitdé a las
empresas y/o patrones a realizar la evaluaciéon de la conformidad de la citada norma
en referencia a las autorizaciones de funcionamiento por medio de UVs.

Como complemento al tema de las autorizaciones provisionales y las autorizaciones
de funcionamiento a los equipos, es necesario precisar la existencia de los

“lineamientos de operacion para el otorgamiento de las autorizaciones de
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funcionamiento de los recipientes sujetos a presidn, recipientes criogénicos vy
generadores de vapor o calderas”, documento publicado en el Diario Oficial de la
Federaciéon (DOF) el 30 de noviembre de 2012.

Los citados lineamientos, ademds de establecer criterios mds especificos en la
materia, precisaron en los articulos 8 y 9, que los patrones o empresas que contaran
con una autorizacién provisional, deberian entregar informacion complementaria a la
STPS para que continuara vigente dicha autorizacién provisional, de lo contrario se les
tendria por desistido de su solicitud. Esta observaciéon permitid que las empresas que
no prestaron atencidn a dichos lineamientos, en automdtico, perdieran su
autorizacién provisional una vez vencido el plazo de los 90 dias naturales que se les
otorgd en los lineamientos antes mencionados. La accién anterior, permitid disminuir
el rezago de autorizaciones provisionales sin atender, sin embargo, dado que aun se
encontraba vigente el RFSHMAT, las empresas podian ingresar a la STPS mediante
escrito libre la solicitud de autorizacién de funcionamiento para sus equipos
clasificados en categoria lll, respetando la norma vigente y aprovechando la opcién
gue ofrecia el citado reglamento.

Groso modo, esta problemdtica es la mds de fuerte en la vigilancia del cumplimiento
normativo en materia de recipientes sujetos a presidon. Sin embargo, el presente
reporte pretende no sélo atacar este problema, también se pretende aportar los
conocimientos minimos indispensables para garantizar la seguridad de los equipos
inspeccionados en una inspeccidon en materia de seguridad y salud en el tfrabajo con
alcance especifico a los recipientes sujetos a presiodn.

Por lo anterior, es importante senalar los requerimientos normativos que solicita la
NOM-020-STPS-2011, y que a la letra dicen:

5. Obligaciones del patréon

5.1 Clasificar a los equipos instalados en el centro de trabajo en las categorias |, |I
6 lll, de conformidad con lo previsto en el Capitulo 7 de la presente Norma.

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 la presente Norma.

5.4 Elaborar y aplicar programas especificos de revisibn y mantenimiento para los
equipos clasificados en las categorias Il y lll, con base en lo senalado en el
Capitulo 10 de esta Norma.

5.5 Elaborar y aplicar programas de revisidn y calibracién a los instrumentos de
conftrol y dispositivos de relevo de presidon de los equipos, segun aplique.

Pagina 19 de 96



5.6 Contar y aplicar procedimientos de operacidn, revision y mantenimiento de
los equipos, en idioma espanol, de conformidad con lo dispuesto por el Capitulo
11 de la presente Norma. Los procedimientos podrdn ser elaborados por equipo o
por conjunto de equipos interconectados o de aplicacién comun.

5.7 Readlizar el mantenimiento y reparaciéon de los equipos que no requieran
soldadura, con personal capacitado en la materia.

5.8 Redlizar las reparaciones de los equipos que requieran soldadura o
alteraciones, de acuerdo con los procedimientos desarrollados para tal fin y con
personal calificado.

5.9 Cumplir con las condiciones de seguridad de los equipos, segun aplique, de
acuerdo con lo establecido en el Capitulo 12 de esta Norma.

5.10 Determinar y practicar pruebas de presidn o exdmenes no destructivos a los
equipos clasificados en las categorias Il y lll, conforme a lo senalado en el
Capitulo 13 de la presente Norma.

5.11 Demostrar que los dispositivos de relevo de presidn de los equipos se
encuentran en condiciones de funcionamiento, con base en lo dispuesto por el
Capitulo 14 de esta Norma.

5.12 Contar con un plan de atencidn a emergencias para los equipos clasificados
en las categorias Il y lll, de conformidad con lo que determina el Capitulo 15 de la
presente Norma.

5.13 Dar aviso a la Secretaria de que los equipos que funcionen en su centro de
trabajo, clasificados en la Categoria lll, cumplen con esta Norma, de acuerdo
con las modalidades previstas en el Capitulo 16 de la misma.

5.14 Informar a los trabajadores y a la comisién de seguridad e higiene sobre los
peligros y riesgos inherentes a los equipos y a los fluidos que contienen.

5.15 Capacitar al personal que realiza actividades de operacién, mantenimiento,
reparacion y pruebas de presidn o exdmenes no destructivos a equipos
clasificados en las categorias Il y lll, en las materias que les sean aplicables,
conforme a lo establecido en el Capitulo 17 de la presente Norma.

5.16 Contar con los registros de operacion de los equipos instalados en el centro
de trabajo, clasificados en las categorias Il y lll, de acuerdo con lo que determina
el Capitulo 18 de esta Norma.

5.17 Contar con los registros de resultados de la revision, mantenimiento y pruebas
de presidn o exdmenes no destructivos realizados a los equipos clasificados en las
categorias Il y lll, con base en lo dispuesto en el Capitulo 18 de la presente
Norma.
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5.18 Exhibir a la autoridad del trabajo los documentos, registros e informacién que
la presente Norma le obligue a elaborar o poseer, cuando ésta asi lo solicite.

Respecto a estos puntos, la misma norma hace un desglose especifico de los puntos
minimos a contener por cada documento, lo cual no es relevante para el presente
reporte (se omitirdn aspectos no ingenieriles, como son razén social, domicilio, RFC,
etc.), por ende Unicamente se hard énfasis en detalles técnicos y en los documentos
indispensables para readlizar las pruebas de funcionamiento a los equipos para
obtener la autorizacion de funcionamiento.

Sin embargo, es indispensable aclarar que el punto 5.13 de la citada NOM hace
mencién a ‘“avisos de funcionamiento”, lo cual seria el equivalente a una
“autorizacion de funcionamiento” (o “ampliacién de vigencia”, segun aplique) de
acuerdo al RFSHMAT.

Por Ultimo, es indispensable senalar los criterios de excepcidn de la aplicacién de la
NOM-020-STPS-2011, lo anterior con la finalidad de no confundir a los inspectores del
frabajo en el desempeno de sus funciones, dichos criterios, de acuerdo a la norma,
son los siguientes:

2.2 La presente Norma Oficial Mexicana no aplica para los equipos siguientes:
a) Campanas de buceo;

b) Campanas o cdmaras hiperbdricas;

c) Recipientes utilizados como extintores;

d) Contenedores que trabajen a presion atmosférica;

e) Recipientes que trabajen interconectados en una misma linea de proceso,
donde la presién de operacién del conjunto de equipos y de cada uno de los
equipos, se encuentren entre 29.42 kPa y 196.14 kPa de presibn manométrica y, all
final de la linea de proceso, se encuentren abiertos a la atmdsfera;

f) Tuberias, cabezales de distribucion que no se utilicen como acumuladores de
fluidos y sus componentes (juntas de expansién y conexiones);

g) Recipientes portdtiles que contengan gases comprimidos;

h) Accesorios presurizados y utilizados como componentes o mecanismos que
siven para mezclado, separacion, aspersidon, distribucion, medicion, filtrado o
control de fluidos que no rebasen 0.15 m de didmetro nominal, instalados en los
recipientes sujetos a presion;

i) Recipientes instalados en equipos moviles asociados con sus sistemas de
frenado;
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i) Recipientes que contengan gas licuado de petrdleo, regulados por
disposiciones legales cuya vigilancia compete a la Secretaria de Energia, y

k) Carros-tanque que fransportan gases comprimidos, cuya regulacién se
encuentra a cargo de la Secretaria de Comunicaciones y Transportes.

5.2. DESARROLLO DEL PROYECTO

Primero que nada, es indispensable precisar que dada la problemdtica citada con
antelaciéon, para lo objetivos de presente reporte, habrd 2 tipos de inspecciones, una
con base Unica y exclusivamente en Ila NOM-020-STPS-2011 vy la ofra con base al
RFSHMAT, por lo cual, para fines prdcticos, haremos el desglose de cada tipo de
inspeccion, senalando los detalles relevantes que se deben conocer y aplicar en
ambos casos. Los tipos de inspeccion se muestran de manera general en las Figuras 2
y 3.

« Revision documental (Reporte de servicios)
NORMA + Dictamen para la evaluaciéon de la conformidad
emitido por una UV

Figura 2. Inspeccion con base en la norma

« Revisiobn documental

« Demostraciéon de la seguridad del equipo

* Pruebas de funcionamiento al (a los) dispositivo(s) de
relevo de presion o certificado de calibracion.

RFSHMAT

Figura 3. Inspeccion con base en el RESHMAT

5.2.1. INSPECCION CON BASE EN LA NORMA

Se abordard cada punto de acuerdo a como lo solicita la NOM-020-STPS-2011, por lo
cual, en cada numeral, se detallard los aspectos minimos que debe conocer el
inspector federal del trabajo para desahogar una inspeccidon eficiente. Algunos se
abordardn superficialmente, esto se debe a que no es muy relevante para el presente
informe, ya que aunqgue sean parte importante del proceso y de la seguridad de los
equipos, al no tener mucha connotacién ingenieril, no serdn objeto de estudio.
Asimismo, se precisa que todas las descripciones citadas hardn referencia a equipos
clasificados en categoria lll por ser la categoria que mas requisitos solicita. Por Ultimo
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cabe senalar que en una inspeccién con base en la Norma, sélo se revisa el dictamen
para la evaluacion de la conformidad y el reporte de servicios, cuando aplica, sin
embargo se hardn los senalamientos de cada punto, debido a que es lo que debe
revisar una UV, y dado que la STPS revisa los procedimientos de una UV para
aprobarla, en una inspeccidn extraordinaria, el inspector podria revisar la
documentacion que senala la norma vy verificar si la UV no omiti® cuestiones que
podrian implicar que perdiera su aprobacion.

5.1 Clasificar a los equipos instalados en el centro de trabajo en las categorias I, 1l 6
lll, de conformidad con lo previsto en el Capitulo 7 de la presente Norma.

Con respecto a este numeral, Unicamente se debe conocer los criterios para la
clasificacion de los equipos, y hacer conversiones de unidades. Los criterios se senalan
enlas Tablas 1,2y 3:

Tabla 1. Tipos de categorias para recipientes sujetos a presion

Categoria Fluido Presion* Volumen
| Aguaq, aire y/o fluido no peligroso | Menor o igual a 490.33 kPa | Menor o igual a 0.5 m3
Aguq, aire y/o fluido no peligroso | Menor o igual a 490.33 kPa Mayor a 0.5 m3
. . . Mayor a 490.33 kPa y . 5
I Aguaq, aire y/o fluido no peligroso menor o igual a 784.53 kPa Menoroiguala 1 m
Peligroso Menor o igual a 686.47 kPa | Menoroiguala 1 m3
. . . Mayor a 490.33 kPa y 3
Aguaq, aire y/o fluido no peligroso menor o igual a 784.53 kPa Mayora 1 m
1] Aguaq, aire y/o fluido no peligroso Mayor a 784.53 kPa Cualguier volumen
Peligroso Menor o igual a 686.47 kPa Mayora 1 md
Peligroso Mayor a 686.47 kPa Cualquier volumen
*Presion de calibracion en su(s) dispositivo(s) de relevo de presion
Tabla 2. Tipos de categorias para recipientes criogénicos
Categoria Volumen
I Menor oiguala 1 m3
1l Mayora 1 m3
Tabla 3. Tipos de categorias para generadores de vapor o calderas
Categoria Presion** Capacidad térmica

I Menor o igual a 490.33 kPa Menor oigual a 1 674.72 MJ/h

Menor o igual a 490.33 kPa

Mayor a1 674.72 MJ/h

**Presion de calibracion sobre la primera vdalvula de seguridad

Las conversiones de unidades mds usadas, se senalan en las Tablas 4, 5y 6:
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Tabla 4. Conversion de unidades de presién

[kPa] [bar] [kg/cm?] [PSI]
1 0.01 0.01019716 0.1450377
Tabla 5. Conversiéon de unidades de volumen
[m?] [ [gal] [o7]
1 1000 264.1721 33814.02
Tabla 6. Conversidén de unidades de capacidad térmica
[MJ] [kcal]
1 238.8459

Asimismo para entender que significa un fluido peligroso, es necesario definirlo de la
siguiente forma.

Fluidos peligrosos: Aguellas sustancias quimicas que por sus caracteristicas intrinsecas
y de temperatura en el proceso, cumplen con lo siguiente:

a) Representan riesgos a la salud, de inflamabilidad y/o reactividad, por tratarse de
sustancias oxidantes o que reaccionan al contacto con el agua, segun lo establecido
en la NOM-018-STPS-2000, o las que la sustituyan, o

b) Su temperatura de operacién sea mayor a 50 °C, o

c) Su temperatura sea inferior a -10 °C.

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.

El listado de los equipos que se encuentren instalados en el centro de frabagjo,
deberdn contener entre otras cosas: nombre genérico del equipo, nUmero de serie o
Unico de identificacion, la clave del equipo o nimero de TAG, la clasificacion que
corresponde a cada equipo, el(los) fluido(s) manejado(s), la presidn de calibracion,
capacidad volumétrica (en el caso de recipientes sujetos a presidn y recipientes
criogénicos), capacidad térmica (en el caso de generadores de vapor o calderas),
drea de ubicacion, nimero de dictamen o dictamen con reporte de servicios
(emitido por una unidad de verificaciéon, cuando se frate de los equipos clasificados
en la Categoria lll) y niUmero de confrol asignado por la Secretaria (nUmero que
refiere el numeral 16.5 de la NOM-020-STPS-2011, tratdndose de los equipos
clasificados en la Categoria lll).

Observaciones: Si el listado que presente el patrén o la empresa no cuenta con
alguno de estos elementos, es obligacidn del Inspector senalarlo como medida
administrativa. Lo importante de este listado es corroborar la correcta clasificacion de
los equipos, ya que los patrones o empresas pueden senalar categorias | o Il en
equipos con categoria lll para evitar la autorizacién o aviso de funcionamiento. De
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igual forma, es necesario corroborar los datos de dicho listado con los equipos que se
encuentran instalados fisicamente en el centro de trabajo.

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 la presente Norma.

Los requerimientos de los expedientes son en funcidn de la categoria de los equipos,
por lo cual, los equipos clasificados en categoria lll, tendrdn mds requisitos
administrativos que los categoria | y Il. Asimismo, dado que sélo los equipos
clasificados en categoria Il requieren aviso o autorizacion de funcionamiento, se
senalardn los requisitos para esta categoria Unicamente, siendo los siguientes:

a) El nombre genérico del equipo;

b) El nUmero de serie o Unico de identificacion, la clave del equipo o niUmero de TAG;
c) El nUmero de control asignado por la Secretaria;

d) El ano de fabricacion;

e) El cédigo o norma de construcciéon aplicable;

f) El certificado de fabricacién, cuando exista;

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

h) La ficha técnica del equipo, que al menos considere: fluido(s) manejado(s) y su tipo
de riesgo, presidn(es) de disefo, presidn(es) de operacion, presidon(es) de calibracion,
presidn(es) de trabajo mdximal(s) permitida(s), presidn(es) de prueba hidrostdtica,
capacidad volumétrica (en el caso de recipientes sujetos a presidn y recipientes
criogénicos), capacidad térmica (en el caso de generadores de vapor o calderas),
temperatura(s) de diseno, temperatura(s) de operacion, tipo de dispositivos de relevo
de presion y el nUmero de dispositivos de relevo de presidn;

i) La descripcidon breve de su operacion;
j) La descripciéon de los riesgos relacionados con su operacion;

k) Los elementos de seguridad para el confrol de las principales variables de su
operacion;

[) El resumen cronoldgico de las revisiones y mantenimientos efectuados, de acuerdo
con el programa que para fal efecto se elabore, debidamente registrados vy
documentados, avalados por escrito y firmados por el responsable de mantenimiento
U operaciéon de los equipos en el centro de trabajo;
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m) El resumen cronolégico de las pruebas de presion o exdmenes no destructivos
practicados a los equipos;

n) El resumen cronoldégico 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 en el centro de trabaijo;

o) El resumen cronolégico de las reparaciones que implicaron soldadura, avalados
por escrito y firmados por el responsable de mantenimiento, operacidon o inspeccion
del cenfro de trabajo;

p) El dibujo, plano o documento (libro de proyecto, manual o catdlogo) del equipo,
que contemple: cortes del equipo (fransversal y longitudinal), dimensiones del equipo
(didmetro, longitudes y espesores de fabricacién), detalles relevantes (ubicacion de
boquillas, accesorios vy tipos de tapas, entre otros), la ubicacidn de los dispositivos de
relevo de presidn [ya sea en el propio equipo, en tuberias o en otro(s) equipo(s) con el
(los) que se encuentre(n) interconectado(s)] y el arreglo bdsico del sistema de soporte
o cimentacion;

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

1) La presion interna mdxima que soporte el equipo, en sus partes criticas, tales
como envolventes, tapas, hogar, espejos y tubos, entre otros, segin aplique;

2) Los espesores minimos requeridos, en sus partes;

3) El drea de desfogue de los dispositivos de seguridad para las condiciones de
operacion. En caso de no contar con este dispositivo, se deberd justificar la
manera en gque se protege al equipo por sobrepresion;

4) La superficie de calefacciéon, 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 localizaciéon del (los) equipo(s) fijo(s) denfro del centro de frabagjo, y
fratdndose de equipos madviles, la bitGdcora de ubicacién, y

s) El dictamen de evaluacion de la conformidad o el dictamen de evaluaciéon de la
conformidad con reporte de servicios emitido por una unidad de verificacién.

Observaciones: Respecto a estos requerimientos, se habrd de poner mucha atencién
en los expedientes de cada equipo, ya que la experiencia en campo indica que es
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uno de los puntos mds dificiles de cumplir por las empresas o patrones. Y de igual
forma, en caso de que no se cuente con alguno de estos documentos en el
expediente de cada equipo, el Inspector del trabajo deberd senalarlo como medida
administrativa.

Los documentos mds importantes en este rubro (sin menospreciar los demds
documentos) son el plano o dibujo con los cortes principales y la memoria de cdlculo,
la importancia de estos documentos radica en que son los documentos que
desglosan todos las caracteristicas ingenieriles de los equipos, ya que, en caso de no
ser los originales del equipo, dichos documentos deben estar avalados por un
Ingeniero Mecdnico mediante nombre vy firma del mismo, asi como copia de su
cédula profesional; como parte complementaria, se deberd poner mucha atencién
en el dictamen de evaluacion de la conformidad, ya que para poder aceptar dicho
dictamen, el Inspector del trabajo, deberd corroborar en la pdgina de internet
http://aesop.stps.gob.mx/aesop/consulta/consulta.aspx que la UV que emitié dicho
dictamen se encuentre acreditada por la Entidad Mexicana de Acreditacion (EMA) y
aprobado por la STPS, asimismo, en la pdgina antes citada, se puede comprobar la
autenticidad del dictamen.

Como parte complementaria de la revisién, es indispensable ubicar al equipo vy
corroborar que no haya cambiado de ubicacion, ya que en caso de que eso
ocurriera, el equipo pudo sufrir alguna alteraciéon durante su traslado. De igual forma,
el inspector del frabajo, deberd poner especial atencidn los resumenes cronoldgicos
de los mantenimientos, las revisiones y las reparaciones, asi como las pruebas
(exdmenes destructivos o no destructivos) que se le hayan readlizado al equipo.
Primeramente los mantenimientos, revisiones y reparaciones para identificar si no
hubo modificaciones o alteraciones al equipo, sobretodo aquellas que impliquen
soldadura, ya que aplicar soldadura o reparar un equipo con soldadura implica que
el personal que realizé dicha modificacion o reparacion, debe estar debidamente
capacitado y cdlificado, el aplicar soldadura errdneamente a un equipo de esta
naturaleza pude cambiar sus propiedades significativamente en incluso provocar
concentraciones de esfuerzos y debilitamiento del material en la zona de la
reparacion o modificacién, aumentando el riesgo por sobrepresion del equipo.
También es importante verificar las pruebas que se le hayan hecho al equipo, ya que
esto nos garantiza que el equipo conserva el espesor minimo requerido y el estado de
la soldadura en las uniones para evitar riesgos por sobrepresidn, dichas pruebas
deben redlizarse minimo cada 5 anos, tal como lo senala la norma; las pruebas
también deben realizarse por personal capacitado, adiestrado y calificado, en el
caso de las pruebas no destructivas, deberd verificarse minimo que el personal que
realizd las pruebas sea nivel Il para cada uno de los métodos utilizados, la informacién
referente alos niveles se detallard posteriormente.
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5.4 Elaborar y aplicar programas especificos de revisién y mantenimiento para los
equipos clasificados en las categorias Il y Ill, con base en lo senalado en el Capitulo
10 de esta Norma.

Dicho numeral contempla aspectos elementales en los programas, y se enfiende
normalmente como mantenimiento preventivo y correctivo a los equipos. Los
programas deben contener: fechas de ejecucién, periodo de ejecucién, tipo y la
descripcion general de las actividades por readlizar y nombre del (de los)
responsable(s) de la programacion y ejecucién de las actividades.

Observaciones: El inspector del frabajo una vez que solicite los programas especificos,
deberd cotejarlos contra las érdenes de trabajo (o similar) para corroborar que dichos
mantenimientos o revisiones se efectuaron tal cual lo senala el programa.

5.5 Elaborar y aplicar programas de revision y calibraciéon a los instrumentos de
control y dispositivos de relevo de presion de los equipos, segun aplique.

De igual forma para los dispositivos de seguridad e instrumentos de control, se debe
contar con un programa de revision y calibracién, los instrumentos de control, como
son mandmetros y termdémetros principalmente, se deben someter a revisiones
periddicas como lo marquen los fabricantes de los mismos, la prdctica en campo
indica en la mayoria de los casos, la sustitucion de dichos instrumentos cuando se
encuentran fuera de las condiciones normales de operacion, lo anterior porque
resulta mds barato que someterlos a programas de calibracion.

Para el caso de los dispositivos de seguridad, dispositivos de relevo de presion o
vdlvulas de seguridad, se habrd de verificar que se cuente con un programa
especifico de calibracién. Dicho programa deberd llevarse a cabo en base a lo que
sugiera el fabricante de las vdlvulas, sin embargo, en caso de desconocer las
recomendaciones del fabricante, se sugiere someter a calibracion anual a las
vdlvulas de seguridad instaladas en calderas o generadores de vapor, y a calibracion
bianual para las vdlvulas de seguridad instaladas en los demds recipientes sujetos a
presion. Evidentemente, para garantizar la eficiente calibracién de los dispositivos de
seguridad, se deberd presentar el certificado de calibracidn emitido por un
laboratorio acreditado y aprobado, tal como senala la Ley Federal Sobre Metrologia
y Normalizacién.

Observaciones: Hay que recordar que los dispositivos de seguridad son el Ultimo
elemento de proteccién del equipo para evitar riesgos por sobrepresion, por ende es
indispensable que se encuentren en condiciones éptimas de funcionamiento, esto
implica una inspeccidn visual minuciosa al dispositivo, ya que dependiendo del tipo
de industria, nos podemos encontrar con problemas en los dispositivos de seguridad,
por ejemplo, si en el centro de trabajo hay residuos en el ambiente que pudieran
tapar o bloguear las valvulas de seguridad (ejemplo: IGtex incrustado en la vdlvula de
seguridad o cemento adherido a la vdalvula). Otfro aspecto importante a contemplar
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en campo, es que en ocasiones, la liberacion de una vdlvula de seguridad implica el
paro de toda la produccidn, lo cual repercute en pérdidas econdmicas exorbitantes,
por ello, algunas empresas acostumbran a bloquear los dispositivos de relevo de
presibn para no parar produccion, arriesgando al personal en caso de una
sobrepresion en los equipos; siempre se deberd de evitar esas mala practicas.

5.6 Contar y aplicar procedimientos de operacion, revision y mantenimiento de los
equipos, en idioma espanol, de conformidad con lo dispuesto por el Capitulo 11 de la
presente Norma. Los procedimientos podrdn ser elaborados por equipo o por
conjunto de equipos interconectados o de aplicacién comun.

Para este numeral, la norma solicita diferentes cosas dependiendo de la categoria
del equipo, por lo cual se hard referencia Unicamente a los de categoria lll como se
hizo mencién anteriormente.

Para la operacién solicita: El arranque y paro seguro de los equipos, uso de los
instrumentos de medicion, interpretacion de los valores de los limites seguros de
operacion vy los transitorios relevantes, medidas de seguridad por adoptar durante su
funcionamiento, equipo de proteccidon personal especifico para las actividades a
desarrollar, atencidon de situaciones de emergencia, y registro de las variables de
operaciéon de los equipos.

Para las revisiones solicita: El listado de verificacidn para la operacidon vy
mantenimiento del equipo, constatacion del cumplimiento de las condiciones de
seguridad generales y especificas (segiun apligue y de conformidad con lo
establecido en el Capitulo 12 de la presente Norma), comprobacién de la ejecucion
de las pruebas a los dispositivos de relevo de presion, asi como pruebas de presion o
exdmenes no destructivos y pruebas de funcionamiento a los equipos (cada cinco
anos o después de realizada una reparacién o alteracion), y criterios para determinar
si el equipo puede continuar o no en operacion.

Para el mantenimiento solicita: El alcance del mantenimiento, descripcidn de las
principales actividades (por orden de ejecuciéon), medidas de seguridad por adoptar
durante su ejecucion, equipo de proteccidon personal o colectiva a utilizarse para
cada fipo de actividad de trabajo, aparatos, instrumentos y herramientas por ufilizar,
permisos de trabajo requeridos, e instrucciones de respuesta a emergencias.

Observaciones: Para dar cumplimiento a este punto, es perfectamente vdlido que se
presenten los procedimientos originales o procedimientos emitidos por el fabricante
del equipo. La prdctica en campo indica que en la mayoria de los casos se cuenta
con los manuales del fabricante y cuando no se cuenta con ellos, se elaboran
procedimientos muy sencillos y elementales, sin embargo, durante las inspecciones es
muy dificil que se encuentre un frabajador realizando este tipo de actividades, donde
el inspector pueda corroborar que se respetan los procedimientos establecidos para
ese fin. Por ende, lo mds viable durante una visita, es observar al trabajador aplicar los
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procedimientos de operacion Unicamente y realizar interrogatorios para corroborar
que conoce y aplica los procedimientos.

5.7 Readlizar el mantenimiento y reparaciéon de los equipos que no requieran
soldadura, con personal capacitado en la materia.

Este numeral, solo indica que deben ser capacitados y adiestrados los trabajadores
para dar mantenimiento preventivo y/o correctivo a los equipos, instrumentos vy
dispositivos.

Observaciones: dependiendo el tipo de equipos, se sugiere que la capacitaciéon sea
brindada siempre por el fabricante del equipo, de lo contrario, la prdctica indica que
siempre el personal de mayor experiencia es el que capacita a los de trabajadores
de nuevo ingreso o de menor experiencia. No obstante, lo que es ineludible, es la
presentacidon de ante la autoridad del trabajo, de la evidencia de capacitacion del
personal para realizar este tipo de actividades.

5.8 Realizar las reparaciones de los equipos que requieran soldadura o alteraciones,
de acuerdo con los procedimientos desarrollados para tal fin y con personal
calificado.

De igual forma, se hace énfasis en la capacitacion y adiestramiento del personal. Sin
embargo, para las actividades de soldadura, cabe senalar que los equipos de esta
naturaleza, requieren que las reparaciones se realicen por personal calificado. Sobre
este punto, ya se habld en la seccion de expedientes de los equipos, pero vale la
pena hacer una observaciéon relevante: dado que no todas las empresas cuentan
con personal certificado para realizar labores de soldadura especializada, es muy
comUn que subcontraten personal calificado y certificado para realizar dichas
reparaciones, en estos casos, las empresas o patrones presentan las érdenes de
trabajo con su respectiva factura del servicio realizado y obviamente se deberd llenar
en las bitdcoras o registros citados anteriormente.

5.9 Cumplir con las condiciones de seguridad de los equipos, segun aplique, de
acuerdo con lo establecido en el Capitulo 12 de esta Norma.

Nuevamente, en este numeral, la norma hace requerimientos especiales,
dependiendo de la categoria de los equipos, por lo cual, sélo serdn considerados los
de categoria lll, siendo los siguientes:

Condiciones Generales

a) Tener marcado o pintado el nUmero de serie o Unico de identificacion, clave o
numero de TAG;
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b) Contar con protecciones fisicas, como barreras de contenciobn o cercas
perimetrales, entre otras, en el caso de los que se encuentren en dreas o zonas en
donde puedan estar expuestos a golpes de vehiculos;

c) Mantener su sistema de soporte o de cimentacidén en condiciones tales que no se
afecte su operacion;

d) Disponer del espacio requerido para la operacidon de los equipos y, en su caso, la
realizacién de las maniobras de mantenimiento, pruebas de presidn y/o exdmenes no
destructivos. Las dimensiones minimas serdn equivalentes a las del elemento que mdas
espacio requiera (tubos, tapas, mamparas, quemadores U ofros componentes), y a
las maniobras consideradas en el mantenimiento, pruebas de presion y/o exdmenes
no destructivos;

e) Contar con elementos de proteccion fisica o aislamiento, para evitar riesgos en los
frabajadores por contacto con temperaturas extremas;

f) Estar senalizados para identificar los fluidos que contienen, de conformidad con lo
dispuesto por las normas oficiales mexicanas NOM-018-STPS-2000 y NOM-026-STPS-
2008, o las que las sustituyan;

g) Estar conectados a una tierra fisica, cuando se trate de equipos que contengan o
manejen liquidos y/o gases inflamables, de acuerdo con lo previsto por la NOM-022-
STPS-2008, o las que la sustituyan;

h) Mantener sus instrumentos de control en condiciones seguras de operacion;

i) Contar con elementos que dirijan el desahogo de sus fluidos a través de dispositivos
de relevo de presidn, acordes con el estado de los fluidos -gases, vapores o liquidos-,
a lugares donde no danen a trabajadores ni al centro de trabajo, de conformidad
con lo establecido en el Apéndice B, inciso B4, de la NOM-093-SCFI-1994, o las que la
sustituyan;

j) Contar con medios de extincién de incendios, en los equipos que contengan o
manejen liquidos o gases inflamables, o sustancias combustibles, conforme a lo
establecido por la NOM-002-STPS-2010, o las que la sustituyan;

k) Estar sujetos a los programas de revisidon y mantenimiento;

[) Disponer de las hojas de datos de seguridad de los fluidos contenidos en los
equipos, con base en lo previsto en la NOM-018-STPS-2000, o las que la sustituyan, y

m) Mantener las condiciones originales de diseno de los sistemas de calentamiento,
tales como quemador y/o combustible, en el caso de intercambiadores de calor, y
generadores de vapor o calderas.

Condiciones especificas
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Para los recipientes sujetos a presion

a) Contar con dispositivos de relevo de presion o elementos que controlen que la
presion de operacion sea menor o igual a la presion maxima de trabajo;

b) Tener calibrados sus dispositivos de seguridad de acuerdo con lo previsto por el
numeral 14.1 de la presente Norma;

c) Contar con instrumentos de medicion de presién, y que el rango de medicion se
encuentre entre 1.5 y 4 veces la presidn de operacién, o en el segundo tercio de la
escala de la cardtula;

d) Colocar vdalvulas de cierre entre el equipo vy los dispositivos de relevo de presion,
Unicamente en los casos previstos en el Apéndice B, incisos B3 y B3.1, de la NOM-093-
SCFI-1994, o las que la sustituyan;

e) Mantener al menos uno de los dispositivos de relevo de presidn en servicio, cuando
exista una conexién de fres vias, y

f) Calibrar el primer dispositivo de relevo de presidn (disco de ruptura) a un valor
inferior del segundo o Ultimo dispositivo de relevo de presidon, cuando se encuentren
instalados en serie.

Para los recipientes criogénicos

a) Instalarse en el exterior de los locales sobre una base de concreto y con cercas
perimetrales;

b) Evitar el aimacenamiento de materiales y objetos ajenos al drea donde se instalen;
c) Permitir el acceso Unicamente al personal autorizado al drea donde se ubiquen;

d) Disponer de sefnalizacién en el drea donde se ubiquen conforme a la NOM-026-
STPS-2008, o las que la sustituyan;

e) Disponer de al menos dos vdalvulas de relevo de presion, conectadas al recipiente
interior en la parte de fase gaseosa. Una de estas vdlvulas puede ser sustituida por un
disco de ruptura;

f) Mantener calibrada la primera vdalvula de seguridad a presidon de diseno vy la
segunda vdlvula o el disco de ruptura 10% arriba de la presidn de diseno. Ambos
dispositivos deberdn ser capaces de daliviar la sobre presion;

g) Tener los gasificadores exteriores al depdsito, anclados a la cimentacion;
h) Contar con fuberias de conexion lo suficientemente flexibles para evitar los efectos

de dilatacién y contraccidén causados por los cambios de temperaturg;
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i) Aplicar el procedimiento de emergencia correspondiente al fluido contenido, en su
Caso;

j) Evitar el contacto con aceites, grasas u otros materiales inflamables, y

k) Rotular la informaciéon en el tanque (nombre y teléfono) del propietario del
recipiente criogénico para comunicarse en caso de emergencia.

Para los generadores de vapor o calderas

a) Contar con los dispositivos de relevo de presion e instrumentos de control que
registren los limites de operacion segura;

b) Tener calibrados sus dispositivos de seguridad de acuerdo con el programa de
calibracion, asi como sujetarse a los de revisidon y mantenimiento;

c) Contar con instrumentos de medicion de presidon, y que el rango de medicion se
encuentre entre 1.5 y 4 veces la presion de operaciéon, o en el segundo tercio de la
escala de la cardtula;

d) Contar con dispositivos de relevo de presidn instalados en el cuerpo y no en
conexiones remotas;

e) Prohibir la colocacién de vdlvulas de cierre entre el equipo vy los dispositivos de
relevo de presion;

f) Contar con los elementos de seguridad para evitar que operen en condiciones
criticas por combustion, presidén y/o nivel de agua;

g) Mantener los instrumentos de control en condiciones que garanticen una
operacion segura;

h) Revisar y probar periédicamente su funcionamiento;

i) Verificar que el sistema de arranque y control de combustién se encuentre en buen
estado para realizar el barrido de gases, previo al arranque, paro normal o en caso
de una falla;

i) Verificar que en el sistema de arrangque y control de combustion, en caso de falla
por combustion, se bloquee automdticamente el suministro de combustible, se
accione la alarma de falla por combustion, se evite un reencendido automdtico vy se
mantenga el monitoreo continuo de flama;

k) Constatar, segun aplique, el adecuado funcionamiento de los elementos de
seguridad para el nivel de agua, a fin de que:

1) Se cubra como nivel minimo de agua el especificado por el fabricante;
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2) Se cuente con referencias visuales del nivel, colocadas de manera que la parte
visible mdas baja del mismo se encuentre al nivel minimo de agua;

3) Los sistemas de proteccidon mecdnica sean los adecuados para los indicadores
de nivel, y

4) Cuando los sistemas de proteccion sean externos al cuerpo de la caldera o
generador de vapor, estén provistos de purgas con conexidén para el desagle
sequro;

I) Verificar en los dispositivos de relevo de presidn, segun aplique, o siguiente:

1) Que estén accesibles y libres de obstdculos que impidan las maniobras del
operador;

2) Que la presidon de calibracién nunca sea mayor a la presion mdaxima de frabajo
permitida;

3) Que el drea de desfogue calculada para la descarga sea igual o menor a la
suma de las dreas de desfogue de los dispositivos de relevo de presidon instalados;

4) Que sus conexiones sean independientes a cualquier ofra conexién de vapor;

5) Que estén colocados lo mds cerca posible del generador de vapor o caldera y
que, en ningun caso, se cuente con vdlvulas de cierre entre ambos;

6) Que el tubo de descarga de los dispositivos de relevo de presidn no descargue a
zonas de trdnsito, de maniobras o de andamios de trabajo;

7) Que el tubo de descarga tenga un drea igual o mayor a la del dispositivo de
relevo de presion;

8) Que estén equipados con dispositivos de desagle que eviten la acumulacion
de sedimentos en |la parte superior del dispositivo de relevo de presién;

?) Que cuando se cologque un codo para la descarga del dispositivo de relevo de
presidn se encuentre a una distancia no mayor de 60 cm de éste, y el tubo esté fijo
de forma independiente al dispositivo, y

10) Que cuando se usen silenciadores en la vdlvula, su drea de salida sea amplia
para evitar que la confrapresion entorpezca la operacidn o disminuya la
capacidad de descarga;

m) Verificar de los sistemas de purgas, lo siguiente:

1) Que permanezcan limpios los accesorios y elementos de confrol/seguridad, con
la finalidad de evitar acumulaciones de residuos o formacion de sedimentos que
obstaculicen su operacion, y
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2) Que la descarga de las purgas se dirija a fosas de purgas y/o sistemas que
permitan la reduccion y amortiguacién de la presion de descarga y el enfriamiento
de los fluidos, y

n) Prevenir la formacién de incrustaciones, oxidacidén o corrosidon progresiva por la
formacion de zonas térmicas criticas que debiliten materiales o uniones en el cuerpo
del equipo.

Observaciones: Para este rubro el inspector verificard en el recorrido, que los equipos
cuenten con los elementos solicitados en dichas disposiciones, y en este tenor, todas y
cada una de las disposiciones deben respetarse cabalmente. En caso de enconftrar
deficiencias, el inspector del trabajo puede dictar medidas fisicas al respecto, o
incluso solicitar la limitacién de operacién del equipo por considerarlo un riesgo
inminente.

5.10 Determinar y practicar pruebas de presion o exdmenes no destructivos a los
equipos clasificados en las categorias Il y lll, conforme a lo senalado en el Capitulo 13
de la presente Norma.

13.1 Para los equipos nuevos clasificados en las categorias Il y lll, gue cuenten con
certificado de fabricacién o el estampado de cumplimiento con el cédigo o norma
de construccidon, la primera prueba de presion o los primeros exdmenes no
destructivos se deberdn practicar antes de que se cumplan diez anos de la emisién
de dicho certificado o de haber obtenido el estampado, y las siguientes pruebas o
exdmenes al menos cada cinco anos, dentro de los sesenta dias naturales previos a la
conclusion de cada quinguenio.

Tratdndose de equipos nuevos clasificados en las categorias Il y lll, que no cuenten
con el certificado de fabricacién o el estampado de cumplimiento con el cédigo o
norma de construccidon, o los equipos usados de las mismas categorias, con o sin el
certificado o el estampado antes citados, la primera prueba de presidon o los primeros
exdmenes no destructivos se deberdn practicar antes de su puesta en
funcionamiento vy, posteriormente, al menos cada cinco anos, denfro de los sesenta
dias naturales previos a la conclusidén de cada quinguenio.

13.2 Las pruebas hidrostaticas, neumdticas, hidrostaticas-neumdticas, exdmenes no
destructivos y métodos alternativos aprobados por la Secretaria, que se realicen a los
equipos clasificados en las categorias Il y lll, deberdn cumplir con los requerimientos
siguientes:

a) Ser realizados con la periodicidad que determine el personal calificado en la
materia designado por el patrén, la cual no deberd ser en ninglun caso mayor de
cinco anos;

b) Ser seleccionados con base en a: Los resultados de las revisiones a los equipos, las
caracteristicas de los fluidos que manejen y la factibilidad de su aplicacién;
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c) Ser efectuados con apego a los requisitos y/o lineamientos establecidos en cddigos
o0 normas aceptados nacional o internacionalmente;

d) Ser ejecutados con las medidas de seguridad requeridas antes, durante y después
de su redlizacién, segin aplique;

e) Ser desarrollados paso a paso con base en los procedimientos disenados para su
ejecucion;

f) Ser ejecutados por personal certificado, cuando se trate de ensayos no
destructivos, y por un ingeniero con conocimientos en la materia, cuando se trate de
pruebas de presion;

g) Ser aplicados los criterios de aceptacién/rechazo, a los resultados de las pruebas
de presion y/o ensayos no destructivos;

h) Servir de base para determinar, después de su ejecucion, si los equipos evaluados
pueden o no continuar en funcionamiento;

i) Estar avalados sus resultados por personal certificado, mediante su nombre vy firma,
cuando se trate de exdmenes no destructivos, y por un ingeniero con conocimientos
en la materia, tratndose de pruebas de presion;

j) Realizarse en presencia de una unidad de verificacion tipo “A”, “B” o "C”,
tratdndose de los equipos clasificados en la Categoria lll, y

k) Registrar sus resultados.

13.3 Las pruebas de presidn neumdticas sélo deberdn aplicarse a presiones menores
de 1 961.33 kPa, cuando los recipientes sujetos a presion cumplan con las
caracteristicas siguientes:

a) Que la calibracién de su dispositivo de seguridad sea igual o menor a 980.67 kPa;
b) Que la capacidad volumétrica sea menor a 10 m3;

c) Que la presion interna mdxima sea mayor de 1 961.33 kPa, tomando como
referencia los espesores actuales del equipo, y

d) Que el fluido sea Unicamente aire.

13.4 Las pruebas de presion hidrostatica-neumdtica, sdlo deberdn aplicarse a los
recipientes criogénicos, bajo las condiciones siguientes:

a) Estar desconectado de la linea que suministra el fluido al proceso;
b) Contener el mismo fluido criogénico con el que opera;
c) Estar al menos al 60% de su capacidad en estado liquido, y

d) Contar con diagramas de conftrol de flujo del recipiente.
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13.5 Para la aplicacion de exdmenes no destructivos, se deberdn seleccionar y
realizar en el mismo periodo, como resultado de una revision visual, al menos una
combinacién de un examen volumétrico y otro superficial o de pérdida de flujo, de

enfre 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 pérdida de flujo:

1) Detector de halégenos, o

2) Espectrémetro de masas, o

3) Cdmara de burbujas.

13.6 Tratdndose de generadores de vapor o calderas, ademds se deberdn aplicar
pruebas de funcionamiento, segUn aplique, para:

a) El paro de seguridad por:

1) Alta temperatura del fluido de tfrabajo;

2) Alta presidn de vapor;

3) Alta y/o baja temperatura de combustible;

4) Alta y/o baja presién de combustible;

5) Alta temperatura en chimeneaq, y

6) Emisiones de gases fuera de especificacion, y
b) El paro de seguridad y alarma por:

1) Alto y/o bajo nivel de agua, y

2) Falla de flama o combustion.
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13.7 En caso de aplicar métodos alternativos que sustituyan a las pruebas de presion o
a los exdmenes no destructivos previstos por la presente Norma, el patrén deberd
contar con la autorizacion que, en su caso, otorga la Direccidn General de Seguridad
y Salud en el Trabajo, de conformidad con lo dispuesto por la Ley Federal sobre
Metrologia y Normalizacidn y su Reglamento, y el Reglamento Federal de Seguridad,
Higiene y Medio Ambiente de Trabagjo.

13.7.1 La solicitud de autorizacidon de métodos alternativos, deberd contener, al
menos, lo siguiente:

a) La justificacién técnica para solicitar la prdctica de métodos alternativos al equipo;
b) La metodologia para su desarrollo, que contenga, al menos:
1) Los procedimientos, paso a paso, para llevar a cabo las pruebas;

2) La descripcion de los utensilios, materiales, accesorios y caracteristicas de los
aparatos e instrumentos -con certificados vigentes de calibracion-, que se usardn
en el desarrollo del procedimiento;

3) El dibujo del equipo, con indicacion grdfica de las zonas o puntos a inspeccionar
cuando sea necesario, y

4) El personal designado por el patrén para desarrollar las pruebas e interpretar y
evaluar los resultados, con la justificacidon de la experiencia o capacitaciéon
recibida para dichos frabajos;

c) Los criterios para aceptar o rechazar los resultados obtenidos y que servirdn de
base para determinar si el método alternativo practicado resulta satisfactorio, y

d) Las medidas de seguridad necesarias para desarrollar los procedimientos, en su
Caso.

Observaciones: para los fines de inspeccion por medio de la norma, este punto no es
revisado a detalle, ya que en este caso la UV, es la encargada de avalar dichas
pruebas y bastard con el dictamen de evaluacion de la conformidad que presente la
empresa o patrén, para que el inspector avale el cumplimiento de la empresa. Sin
embargo, es importante precisar que el reporte de las pruebas efectuadas en los
equipos se debe contener en el expediente de cada equipo y dado que los
expedientes solicitan un resumen cronoldgico, es posible corroborar que no se
excedan los tiempos para llevar a cabo este tipo de pruebas.

En el caso de los métodos alternativos, también los avalard la UV, por lo cual es vdlido
gue se acepte Unicamente el dictamen que emite la UV, y nuevamente se reitera
que los reportes por escrito de las pruebas realizadas, se deberdn contener en el
expediente correspondiente.
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5.11 Demostrar que los dispositivos de relevo de presién de los equipos se encuentran
en condiciones de funcionamiento, con base en lo dispuesto por el Capitulo 14 de
esta Norma.

14.1 Para demostrar que los dispositivos de relevo de presion de los equipos se
encuentran en condiciones de operacién, se deberd:

a) Readlizar la prueba de funcionamiento con instrumentos que cuenten con
trazabilidad, de acuerdo a la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizaciéon, segun
aplique, en: El propio equipo o en un banco de pruebas (cuando por las
caracteristicas de operaciéon de los equipos o los fluidos contenidos en ellos puedan
generar un riesgo)

b) Contar con un registro de calidad del fabricante o certificado de calibracién
emitido en términos de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion.

14.2 Comprobar, para el funcionamiento del dispositivo principal de relevo de presién,
los criterios siguientes:

a) La presidon de calibracion deberd ser menor o igual a la presion méaxima de trabajo
permitida, y

b) La presidn de calibracién deberd ser mayor a la presion de operacion del equipo.

14.3 Se deberd demostrar técnicamente que el (los) dispositivo(s) de relevo de presidon
protege(n) al (alos) equipo(s) que se encuentre(n) inferconectado(s) con ofros en un
proceso, cuando el valor de la presidon de calibracidén de dicho(s) dispositivo(s) esté
por debajo del valor de la presidon de operacion de alguno de ellos.

14.4 Los equipos clasificados en las categorias Il y Il que carezcan de dispositivos de
relevo de presion deberdn contar con una justificacion técnica en su memoria de
cdlculo.

Observaciones: En este punto, el inspector tampoco verificard dichas pruebas,
Unicamente aceptard el dictamen que emita la UV, ya que el mismo contempla las
condiciones de funcionamiento de los dispositivos de relevo de presidon. No obstante,
es importante que el inspector verifique que el registro de calidad del fabricante o
certificado de calibracion se encuentra en el expediente del equipo y que el
programa de cdlibracidn de los dispositivos de seguridad concuerda con los
certificados de calibracion emitidos.

5.12 Contar con un plan de atencién a emergencias para los equipos clasificados en
las categorias Il y Ill, de conformidad con lo que determina el Capitulo 15 de la
presente Norma.

Los aspectos minimos a contener de dicho plan, son los siguientes:

Pagina 39 de 96



a) La identificacién y localizacion de dreas, locales o edificios en donde se ubiquen
los recipientes sujetos a presidon, recipientes criogénicos y generadores de vapor o
calderas;

b) La identificacién de las rutas de evacuacion, salidas y escaleras de emergencia,
zonas de menor riesgo y puntos de reunién, entre otros;

c) El mecanismo de alertamiento, en caso de ocurrir una emergencia;

d) Las instrucciones para la evacuacion de los trabajadores, confratistas, patrones y
visitantes, entre ofros, considerando a las personas con discapacidad;

e) El mecanismo de solicitud de auxilio a cuerpos especializados para la atencién ala
emergencia, considerando el directorio de dichos cuerpos especializados de la
localidad;

f) Las instrucciones para el retorno a actividades normales de operacion, después de
la emergencia, y

g) Los medios de difusidn del plan de atencidén a emergencias para los equipos.

Observaciones: La experiencia en campo indica que este plan de atencidon de
emergencias es muy sencillo, pero debe contener todos y cada uno de los puntos
citados anteriormente. Asimismo es importante precisar que el patrén o la empresa
puede cumplir con este requerimiento al presentar un plan de atencién de
emergencias general, pero contemple estos supuestos dentro del plan.

5.13 Dar aviso a la Secretaria de que los equipos que funcionen en su centro de
trabajo, clasificados en la Categoria Ill, cumplen con esta Norma, de acuerdo con las
modalidades previstas en el Capitulo 16 de la misma.

16.1 El aviso de que los equipos clasificados en la Categoria Ill, cumplen con la
presente Norma, deberd ser realizado por el patrén a la Secretaria, antes de la fecha
de inicio de su puesta en funcionamiento.

Tratdndose de equipos nuevos, el patron deberd efectuar el aviso a los diez anos de
haber realizado el primero, y posteriormente cada cinco anos, dentro de los sesenta
dias naturales previos a la conclusion de cada periodo.

En el caso de los equipos usados, el patrdn deberd efectuar el aviso a los cinco anos
de haber readlizado el primero, y posteriormente cada cinco anos, denfro de los
sesenta dias naturales previos a la conclusion de cada periodo.

16.2 Cuando se realice una alteracién o se reubigquen los equipos clasificados en la
Categoria lll, el patrén deberd dar aviso a la Secretaria que los mismos mantienen el
cumplimiento con lo dispuesto en esta Norma, antes de ponerlos nuevamente en

Pagina 40 de 96



funcionamiento con las nuevas condiciones de operacidon o las modificaciones
realizadas.

16.3 Los avisos a que se refieren los numerales 16.1 y 16.2, deberdn contener lo
siguiente:

a) Datos del centro de trabajo:
1) El nombre, denominacién o razén social;
2) El domicilio completo, y
3) El nombre y firma del representante legal;
b) Datos del equipo:
1) El nombre genérico del equipo;

2) El nUmero de serie o Unico de identificacién, la clave del equipo y/o niUmero de
TAG;

3) El nUmero de control asignado por la Secretaria, en su caso;
4) El (los) fluido(s) manejado(s);

5) La(s) presidn(es) de operacion;

6) La(s) presidn(es) de calibracion, en su caso;

7) La capacidad volumétrica, en el caso de recipientes sujetos a presion vy
recipientes criogénicos;

8) La capacidad térmica, en el caso de generadores de vapor o calderas;
9) La(s) temperatura(s) de operacion;
10) El tipo de dispositivos de relevo de presion;
11) EIl nUmero de dispositivos de relevo de presidn, en su caso, y
12) El drea de ubicacion del equipo;
c) Datos del certificado de fabricacién, en su caso:
1) El nombre del fabricante;
2) El nUmero de certificado de fabricacion;
3) La fecha de emisidn del certificado, vy
4) El cddigo o norma de construccién aplicable;

d) Datos del dictamen:
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1) El nombre, denominacion o razdn social de la unidad de verificacion;

2) El nUmero de acreditacion otorgado por la enfidad de acreditacién a la unidad
de verificacion;

3) La fecha de otorgamiento de la acreditacién;
4) El nUmero de registro otorgado al dictamen por la Secretaria, y
5) El nombre del responsable de emitir el dictamen, y

e) Reporte de servicios con el resumen de los temas o capitulos atendidos de la
presente Norma, en su caso.

16.4 Los avisos a que se refiere el numeral anterior, se deberdn acompanar del
dictamen de evaluacién de la conformidad expedido por una unidad de verificacién
fipo "A", "B" o0 “C", o del dictamen de evaluacién de la conformidad con reporte de
servicios emitido por una unidad de verificacion tipo “C".

El patrén dispondrd de sesenta dias, contados a partir de la fecha de emision del
dictamen de verificacién o del dictamen con reporte de servicios, correspondientes a
los equipos clasificados en la Categoria lll, para dar aviso a la Secretaria que cumplen
con lo establecido en la presente Norma.

16.5 La Secretaria asignard un nimero de control para cada equipo, como resultado
de los avisos a que se refieren los numerales 16.1 y 16.2, en cualquiera de las
modalidades previstas en el numeral 16.4, de conformidad con lo siguiente:

a) La Secretaria, a través de las delegaciones federales del trabajo, procederd a:

1) Acusar recibo del aviso de que los equipos cumplen con la presente Norma, asi
como de su documentacion anexa;

2) Examinar que la informacién del aviso coincida con la del dictamen o dictamen
con reporte de servicios emitido por la unidad de verificacion;

3) Reconocer el dictamen o dictamen con reporte de servicios, y
4) Asignar un numero de control a cada equipo, y

b) La Secretaria emitird oficio con el nUmero de control dentro de los cinco dias
hdbiles siguientes a la recepcién del aviso.

Observaciones: Referente a este punto, en la inspeccidén Unicamente se habrd de
revisar el oficio que emita la STPS donde se senale el nUmero de control que asignd al
equipo o a los equipos, en su caso. Nuevamente se reitera que tanfo el oficio que
emita la STPS como el dictamen que proporciona la UV, deben obrar en el
expediente de cada equipo. Asimismo, cabe senalar que en caso de que la
empresa no haya presentado el aviso a la STPS dentro de los 60 dias como lo senala la
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norma, el dictamen carece de vadlidez y por ende, el equipo careceria de
autorizacién de funcionamiento.

5.14 Informar a los trabajadores y a la comision de seguridad e higiene sobre los
peligros y riesgos inherentes a los equipos y a los fluidos que contienen.

Este punto es muy sencillo de dar cumplimiento, se puede contemplar denfro de la
capacitacion del personal, dentro de los cursos bdsicos de seguridad o en un
documento que se le entregue al tfrabajador o que se mantenga en lugares visibles y
que el frabajador acuse de recibido.

5.15 Capacitar al personal que realiza actividades de operaciéon, mantenimiento,
reparacion y pruebas de presion o exdmenes no destructivos a equipos clasificados
en las categorias Il y Ill, en las materias que les sean aplicables, conforme a lo
establecido en el Capitulo 17 de la presente Norma.

17.1 Los trabajadores que readlicen actividades de operacién, mantenimiento,
reparacion y pruebas de presion o exdmenes no destructivos a equipos, deberdn
recibir entrenamiento tedrico-prdctico, segun aplique, para:

a) Definir e interpretar los conceptos siguientes:
1) Presion y temperatura de diseno y de operacion;
2) Presion de trabajo mdxima permitida;
3) Presiéon de calibracion;

4) Capacidad volumétrica, en el caso de recipientes sujetos a presion y recipientes
criogénicos;

5) Capacidad térmica, en el caso de generadores de vapor o calderas;

6) Dibujos o planos de los equipos, cortes principales del equipo, detalles
relevantes, acotaciones bdsicas y arreglo bdsico del sistema de soporte;

7) Sistema de senalizacion para los equipos y tuberias;
8) Instrumentos de medicion;

?9) Dispositivos de relevo de presion;

10) Valores de los limites seguros de operacion, y

11) Transitorios relevantes;
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b) Identificar las caracteristicas de toxicidad, inflamabilidad y reactividad del fluido o
fluidos manejados en el equipo;

c) Reconocer y atender los riesgos generados por la presidon y temperatura de los
fluidos en el equipo;

d) Mantener dentro del valor establecido los limites de operacion del equipo y de
cualguier dispositivo de relevo de presion o elemento de seguridad, asi como de
aquellas variables que los puedan afectar;

e) Aplicar los procedimientos de operacion, revision, mantenimiento, reparacion,
alteraciéon y pruebas de presidon o exdmenes no destructivos de los equipos, segun
aplique;

f) Aplicar los procedimientos de revision de los dispositivos de relevo de presion,
elementos de seguridad e instrumentos de control, segin aplique, incluyendo las
operaciones de paro de emergencia, y

g) Controlar los cambios de las condiciones de operaciéon del equipo y/o de los
fluidos que manejen.

17.2 La capacitacidn del personal que redlice actividades de operacion,
mantenimiento, reparacion y pruebas de presidn o exdmenes no destructivos a
equipos gue se encuentren en comodato, deberd ser proporcionada por el patrén
propietario de este tipo de equipos, el cual deberd entregar copia de la documental
respectiva al centro de trabajo donde se encuentren instalados.

Observaciones: La capacitacion al personal es pieza clave en la seguridad industrial
de cualquier centro de trabajo, por lo cual habrd que poner mucha atencién en la
misma. La norma establece en el Procedimiento para la Evaluacion de la
Conformidad (PEC) que se puede constatar el cumplimiento documentalmente o
mediante entrevista, si es mediante entrevista, los trabajadores deben conocer todos
los puntos citados anteriormente, de lo contrario no se dard por cumplido este punto;
asimismo se puede demostrar el cumplimiento documental, donde se capacite y
adiestre sobre los puntos citados anteriormente, sin embargo es necesario precisar
qgue la STPS maneja un formato denominado DC-3 “Constancia de competencias o
habilidades laborales”, el cual es vdlido para demostrar el cumplimento en cuanto a
capacitacion del personal.

Es evidente que la capacitacion va en funcion de las actividades que realiza el
personal, puede ser que algunos frabajadores solo cuenten con capacitacion
referente a la operacién, otros referente al mantenimiento o puede ser que se tengan
ambas capacitaciones.

Referente a la capacitacién del personal que redliza pruebas de presion o exdmenes
no destructivos, la préctica indica que regularmente este personal es subcontfratado,
ya que la norma solo exige que este tipo de pruebas se hagan cada quinguenio. Sin
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embargo, se hablard de este tema cuando se aborde la inspeccidn a equipos a
fravés del RFSHMAT.

5.16 Contar con los registros de operacion de los equipos instalados en el centro de
trabajo, clasificados en las categorias Il y Ill, de acuerdo con lo que determina el
Capitulo 18 de esta Norma.

18.1 Los registros sobre la operacién de los equipos clasificados en las categorias Il y I
deberdn contener, segun aplique, la informacidn siguiente:

a) El nombre genérico del equipo;

b) El nUmero de control asignado por la Secretaria, en su caso;
c) Las presiones de operacion;

d) Las temperaturas de operacion;

e) Las observaciones a que haya lugar, en su caso;

f) La fecha y hora de los registros sobre la operacion, y

g) El nombre vy firma del responsable.

Observaciones: Este rubro es bastante claro y el patrdbn o empresa cumple al
presentar dichos registros impresos o en medio electrénicos y que se conserven los
registros por lo menos durante un ano.

5.17 Contar con los registros de resultados de la revision, mantenimiento y pruebas de
presion o exdmenes no destructivos realizados a los equipos clasificados en las
categorias Il y lll, con base en lo dispuesto en el Capitulo 18 de la presente Norma.

18.2 Los registros sobre los resultados de la revision a los equipos deberdn comprender,
segun aplique, la informacidn siguiente:

a) El nombre genérico del equipo;

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

c) Los elementos revisados;

d) El resultado de la revision;

e) La fecha y hora de los registros sobre los resultados de la revision, y

f) El nombre y firma del responsable de la revision.
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18.3 Los registros sobre los resultados del mantenimiento a los equipos deberdn
comprender, segun aplique, la informacion siguiente:

a) El nombre genérico del equipo;

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

c) Los elementos sometidos a mantenimiento y las acciones realizadas;

d) La fecha y hora de los registros sobre |os resultados del mantenimiento, y
e) El nombre y firma del responsable del mantenimiento.

18.4 Los registros sobre los resultados de las pruebas de presion y/o exdmenes no
destructivos a los equipos deberdn comprender, segun aplique, la informacién
siguiente:

a) El nombre genérico del equipo;

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

c) El tipo de prueba de presidn o de exdmenes no destructivos realizados;
d) Los equipos utilizados y sus caracteristicas;

e) Los resultados de la prueba de presibn o de los exdmenes no destructivos
realizados;

f) La fecha y hora de los registros sobre los resultados de las pruebas de presidon o de
los ex&menes no destructivos realizados, y

g) El nombre y firma del responsable de avalar los resultados de las pruebas de
presion o exdmenes no destructivos.

Observaciones: Dichos registros, de igual forma son bastante claros, solo deben
contener los puntos citados, conservarse por lo menos durante un ano y guardarse de
manera impresa o en medio electronicos. Asimismo, cabe aclarar gue el resumen
cronolégico de dichos registros debe obrar en los expedientes de cada equipo.

5.18 Exhibir a la autoridad del trabajo los documentos, registros e informacién que la
presente Norma le obligue a elaborar o poseer, cuando ésta asi lo solicite.

Este punto Unicamente senala que el pafron o empresa estd obligada a presentar
toda la documentacion citada anteriormente al inspector federal del trabajo.
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5.2.2. INSPECCION CON BASE EN EL RFSHMAT

La inspeccidén por este medio, funciona como funcionaba anteriormente la NOM-020-
STPS-2002, sin embargo las variantes serian los requisitos documentales que
actualmente se solicitan en la NOM-020-STPS-2011 vy la descripcidon de las pruebas
destructivas que anteriormente si se senalaban en la norma y actualmente quedaron
obsoletas por pasar esa responsabilidad a las UVs.

En este sentido, es necesario dejar claro que la revision documental serd
absolutamente la misma que se senald anteriormente en el rubro denominado
“INSPECCION CON BASE EN LA NORMA”", la cual se basa en el capitulo 5 de la NOM-
020-STPS-2011, por lo cual se omitird en esta seccidn del protocolo de inspeccion vy
Unicamente nos avocaremos a la demostracién de la seguridad del equipo vy las
pruebas de funcionamiento de los dispositivos de seguridad. Es decir, el Inspector
Federal del Trabajo hard lo que hace una Unidad de Verificacion tipo “A” y en lugar
de emitir un dictamen de evaluacion de la conformidad, realizard un acta de
inspeccion circunstanciada, donde senale el cumplimiento en materia de RSP o la
evaluacion de la conformidad de la NOM-020-STPS-2011.

Para poder redlizar esto juridicamente, hay que recordar que hay un sustento legal en
el RFSHMAT, en los transitorios de la NOM-020-STPS-2011 y en los Lineamientos de
operacion para el otorgamiento de las autorizaciones de funcionamiento de los
recipientes sujetos a presion, recipientes criogénicos y generadores de vapor o
calderas. Por lo cual se omitird esa parte, solo se precisa que el inspector tendrd que
presenciar las pruebas para demostrar la seguridad del equipo y de sus dispositivos de
seguridad para poder emitir un juicio sobre la evaluacion de la conformidad del
equipo inspeccionado.

Por lo tanto, para poder realizar esta evaluaciéon, hay que conocer y describir paso a
paso el procedimiento a seguir, y en primer orden habrd que definir 2 cosas:

Demostracion de la seguridad del equipo: Pruebas destructivas o no destructivas que
se le redlizan al equipo, con la finalidad de corroborar que se encuentra en
condiciones 6ptimas de funcionamiento y que puede seguir operando.

Pruebas de funcionamiento: Son las pruebas que se readlizan a los dispositivos de
seguridad de los equipos, con la finalidad de garantizar que se encuentran en
condiciones de funcionamiento.

Una vez definidos los conceptos anteriores, se entiende que habrd de demostrar que
tanto el equipo como sus dispositivos de seguridad, se encuentran en condiciones de
funcionamiento para seguir operando.

5.2.2.1. DEMOSTRACION DE LA SEGURIDAD DEL EQUIPO
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Las pruebas posibles a los equipos se clasifican en 2: pruebas destructivas y pruebas
no destructivas.

La demostracién de la seguridad del equipo se establece de acuerdo al
procedimiento del capitulo 13 de la NOM-020-STPS-2011, por lo cual se omitird ese
proceso que ya se citdé anteriormente, sin embargo, como ya se mencioné con
antelaciéon, la variante serd que las pruebas se demostrardn frente a un Inspector
Federal del Trabajo y no ante una UV.

No obstante lo anterior, el Inspector del Trabajo debe conocer las diversas pruebas
que se le readlizan al equipo para demostrar la seguridad del mismo, ya que de lo
contrario no podrd saber si las pruebas se efectuaron de manera correcta.

Pruebas destruclivas:

1) Prueba Hidrostdtica: La prueba consiste en presurizar al equipo sin estar en
funcionamiento y desenergizado, desconectado de sus partes mecdnicas vy
neumdticas, a una temperatura no mayor de 40°C, con graficador de presidn o
mandmetro calibrado conectado al equipo, hasta una presion de prueba que debe
ser al menos 10% por arriba de la presidon de calibracion del dispositivo de seguridad
(el de menor valor, cuando se cuente con mds de un dispositivo de seguridad), con
un fluido incompresible cuyo comportamiento al incremento de presidn no genere
riesgos, y aplicar el siguiente procedimiento genérico:

a) determinar el valor de la presidn de prueba a que serd sometido el equipo;

b) incrementar paulatinamente la presion en al menos tres etapas del valor de la
presidon de prueba (aproximadamente hasta 33%, 66% y 100%);

c) mantener la presibn en cada una de las dos primeras etapas, durante el tiempo
suficiente para inspeccionar visualmente las posibles deformidades, lagrimeos, fugas,
decrementos de presion en el manédmetro o graficador de presién, o cualquier otfra
senal que pudiera decidir suspender la prueba y determinar los resultados como no
safisfactorios;

d) al llegar al valor de la presion de prueba, esperar al menos 30 minutos
manteniendo esta presidon, e inspeccionar segun se establece en el inciso c), si no
existe un decremento de presion de mds de 5% del valor de la presidn de prueba o no
hay motivos para considerar que el equipo operard sin condiciones de seguridad, la
prueba se considerard satisfactoria.

2) Prueba Hidrostdtica-Neumadtica: La prueba consiste en un incremento de presion all
recipiente interior del recipiente criogénico, debiendo estar desconectado de la linea
a la que suministra fluido a presidn, contener el mismo liquido criogénico con el que
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opera, cuando menos al 60% de su capacidad y el complemento de su capacidad
con un gas inerte; contar con un graficador de presibn o mandédmetro calibrado
conectado al recipiente interior y un vacudémetro conectado al espacio anular del
recipiente criogénico y aplicar el siguiente procedimiento genérico:

a) determinar el valor de la presidon de prueba, de conformidad con lo siguiente: para
los recipientes en servicio de gases, el valor de la presidon de prueba debe serigual a
la presidn de diseno del equipo; para los recipientes en servicio de liquidos, el valor de
la presidbn de prueba debe ser igual a la presidn de calibracién del dispositivo de
seguridad del equipo;

b) incrementar paulatinamente la presidon, en al menos tres etapas del valor de la
presidon de prueba (aproximadamente 33%, 66% y 100%);

c) mantener la presion en cada una de las dos primeras etapas, durante al menos 15
minutos, para determinar posibles decrementos de presidn en el mandmetro o
graficador de presion, incrementos de presion en el vacudémetro, o cualquier ofra
senal que pudiera decidir suspender la prueba y determinar los resultados como no
satisfactorios;

d) al llegar al valor de presidon de prueba, esperar al menos 30 minutos manteniendo
esta presién, e inspeccionar visualmente las posibles deformidades, lagrimeos, fugas,
decrementos de presidn en el mandmetro o graficador de presidon, o cualquier ofra
senal que pudiera decidir suspender la prueba y determinar los resultados como no
satisfactorios;

e) si no existe un decremento de presidon de mds del 5% del valor de la presidén de
prueba, un incremento de la presidn en el vacudmetro o no hay motivos para
considerar que el equipo operard sin condiciones de seguridad, la prueba se
considerard satisfactoria;

f) durante la prueba se debe contar con el diagrama de control de flujo de las
conexiones del recipiente criogénico.

Nota: En funcién de los riesgos por el valor de la presién de prueba y por el fluido con
qgue se practique la prueba, el patrdn debe adoptar las medidas de seguridad
durante su desarrollo para proteger a los frabajadores, a los responsables de la
inspeccion y a las instalaciones del centro de trabajo.

3) Prueba neumdtica: Esta prueba sdlo puede ser aplicada en recipientes sujetos a
presidbn en que la presion de calibraciéon de su dispositivo de seguridad sea igual o
menor de 10 kg/cm2; que su capacidad volumétrica no sea superior a 10 m3; que la
presion intferna maéxima sea al menos de 20 kg/cm?2 (fomando como referencia los
espesores reales del equipo) y el fluido que maneje sea exclusivamente aire. La
prueba se debe efectuar con una variacion méxima de 1°C de la temperatura en el
recipiente sujeto a presion y con las medidas de seguridad para garantizar que no
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existan riesgos a las instalaciones ni al personal. La prueba consiste en someter al
recipiente sujeto a presién, sin estar en funcionamiento, desconectado de sus partes
eléctricas, mecdnicas y neumdticas hasta la primera brida no soldada, con un
graficador de presibn o mandmetro conectado al recipiente y utilizando aire o gas
inerte y a una temperatura no mayor de 40°C, a un valor de presidbn de prueba que
debe estar entre 10% y 15% por arriba del valor de la presidn de calibracién del
dispositivo de seguridad, y se debe aplicar el siguiente procedimiento genérico:

a) determinar el valor de la presidén de prueba;

b) incrementar paulatinamente la presion en al menos tres etapas del valor de la
presibn de prueba (aproximadamente hasta 33%, 66% y 100%). Cualquier
comportamiento del equipo en los incrementos de presidn que a juicio del inspector o
de la unidad de verificacion represente un riesgo (abombamientos, deformidades o
fugas, por ejemplo), serd motivo para suspender la prueba y determinar el resultado
de ésta como no satisfactoria;

c) al llegar al valor de la presidn de prueba, bloguear el suministro de presion; esperar
al menos 15 minutos y observar. Cualquier comportamiento del equipo que a juicio
del inspector o de la unidad de verificacidn represente un riesgo (abombamientos,
deformidades o fugas, por ejemplo) serd motivo para suspender la prueba y
determinar el resultado de ésta como no satisfactoria;

d) si existe decremento de presidn de mds del 5% del valor de la presidn de prueba,
ésta se considerard no satisfactoria.

Nota: Esta prueba es considerada de alto riesgo, por lo que se recomienda realizar un
andlisis de los riesgos que implica optar por esta opcién. Una forma sencilla de
entender la peligrosidad de esta prueba es hacer una analogia de un globo inflado
con aire y un globo inflado con agua, si a ambos se les pica en la superficie con una
aguja, el globo inflado con agua dejard escapar el agua por medio de orificio
mientras que el globo inflado con aire explotard.

Observaciones: Una vez senaladas las pruebas de presidn, es necesario precisar que
la prueba de presion mds comun en la industria es la prueba hidrostatica, por ser la
mds segura, sin embargo en el desahogo de las pruebas, el inspector del trabajo
debe tener sus precauciones.

Observaciones generales: El primer punto importante a considerar es que cuando el
inspector se constituye en el cenfro de frabajo, el RSP ya se encuentra desconectado
y taponeado, es decir, listo para realizar la prueba, por lo tanto es importante hacer
una inspeccién visual, ya que en ocasiones no se utilizan los tapones adecuados vy si
no soportan la presién de prueba como minimo, seguramente saldran disparados, lo
cual podria lesionar a algun trabajador o a las instalaciones.

El segundo punfo importante es que el mandmetro o vacudémetro (segun aplique)
que se utilice para realizar la prueba debe estar calibrado conforme a la LFMN vy
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deberdn exhibir el certificado de calibracidn correspondiente [y vigente
evidentemente).

El tercer punto serd verificar que no haya fugas en conexiones para poder suministrar
presion al equipo y garantizar que el posible decremento que pudiera existir en la
prueba no se deba a las fugas en las conexiones.

El cuarto punto seria contar con una bomba de desplazamiento positivo en
condiciones 6ptimas de funcionamiento e idonea para el fipo de equipo vy tipo de
prueba, para poder suministrar presion  paulatinamente sin sobrepresionar
involuntariamente el equipo.

El quinto punto seria que, en la instalacidon provisional para readlizar la prueba, se
instale una vdlvula de cierre répido posterior a la bomba de desplazamiento positivo y
antes del RSP, esto con la finalidad de que una vez que se llegue a la presidon de
prueba, se evite que el fluido regrese por la tuberia y disminuya la presién en el interior
del recipiente.

Observaciones especificas: Para el caso de las pruebas hidrostdticas, se deberd
poner atencidén al fluido incompresible que se pretenda utilizar, regularmente se utiliza
agua, por ser el liguido mds barato y facil de manejar, sin embargo habrd que poner
atencién cuando el RSP contenga algun fluido que pudiera causar alguna reacciéon
danina al equipo o al personal que realiza las pruebas. Por ejemplo, un RSP que es
utilizado para contener amoniaco, no se le debe realizar la prueba con agua, ya que
esa combinacion acelera la corrosidon y evidentemente reduce la vida Util del equipo.

El siguiente punto importante a considerar para la prueba hidrostatica, es que la
norma no senala el tiempo exacto en las primeras 2 etapas, por lo cual, el inspector
deberd realizar un recorrido por todo el equipo a fin de poder detectar deformidades
o fugas en el RSP. Asimismo, al llegar a la presidn de prueba, se deberd poner mucha
atencion a las posibles deformidades o fugas, ya que en ocasiones son
imperceptibles al ojo humano, por lo cual es conveniente deslizar la palma de la
mano por todo el RSP con la finalidad de poder detectar las posibles deformaciones o
fugas en el material.

Pruebas no destructivas:

También son considerados exdmenes no destructivos o ensayos no destructivos, por lo
cual se pueden abreviar como PND o END.

Las PND son técnicas de inspeccidon que se utilizan para verificar la sanidad interna y
externa de piezas, elementos y materiales sin deteriorarlos, ni alterar o afectar en
forma permanente sus propiedades. Los END pueden ser usados en la materia prima,
durante el proceso de fabricacion o en el producto final, asi como para encontrar
discontinuidades que se desarrollen durante el servicio, lo cual permite la remocion
previa de la pieza danada y prevenir asi un desastre.
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Otra definicién, de acuerdo a la prdctica recomendada SNT-TC-1A, 2006, emitida por
la Asociacidon Americana de Examenes No destructivos, ASNT por su siglas en inglés
(The American Society for Nondestructive Testing) es la siguiente: “Es un proceso que
involucra la inspeccion, prueba o evaluacidn de materiales, componentes vy
ensambles para detectar discontinuidades en materiales, propiedades y problemas
de maquinaria sin danar o alterar la funcionalidad de las piezas.”

Es importante precisar que existen varias técnicas o métodos, denominados END, sin
embargo, en la prdctica no es tan comun la utilizacién de todos los métodos, incluso
en mi experiencia de 4 anos en el puesto, puedo senalar que Unicamente he
presenciado PND bajo los métodos de ultrasonido industrial, particulas magnéticas y
liguidos penetrantes. No obstante lo anterior, se brinda una pequena resena de los
métodos mds usuales:

Radiogrdfia Industrial:

Es una técnica de inspeccion donde una fuente radioactiva emite radiacién
penetrante sobre el objeto de prueba; la radiacién sufre diferentes absorciones al
fransmitirse a través del objeto, lo cual genera una imagen que es registrada en una
pelicula radiogrdfica.

Etapas del proceso: 1.-Emision (Figura 4), 2.-Interaccion (Figura 4), 3.-Deteccion (Figura
4), 4.-Revelado (Figura 5), y 5.- Interpretacion y evaluacién (Figura 6).

Figura 4. Radiografia industrial parte 1,2y 3
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Figura 5. Radiografia industrial parte 4
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Figura 6. Radiografia industrial parte 5
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Ultrasonido Industrial:

El ultrasonido son vibraciones mecdnicas que se transmiten en el material por medio
de ondas de la misma naturaleza que el sonido, pero con frecuencias mayores a
20,000 ciclos/seg (hertz), es decir fuera del rango audible del oido humano.

El principio fisico en el que se basa este método de inspeccién es la transmision a
velocidades constantes de sefales de ulfrasonido a través del material y la captacion
del eco producido cuando existe un cambio en el material, es decir un cambio en la
impedancia acustica (resistencia que oponen los materiales al paso de una onda
acustica).

En la figura 7 se muestra el equipo ultrasénico y sus componentes para realizar la PND
por este método.

Figura 7. Ulfrasonido industrial

Neutrografia:

Es una técnica no destructiva que consiste en hacer pasar un haz de energia
(neutrones) a través del material a inspeccionar para formar una imagen.
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Los neutrones son particulas subatémicas que se caracterizan por una masa atémica
grande y una carga eléctrica neutra. La atenuacién de los neutrones difiere de los
rayos x 0 gamma en la interaccién con la materia.

En esta técnica, no se produce una imagen directa sobre la pelicula radiogrdfica
debido a que los neutrones no exponen la emulsion de una manera eficiente, el haz
de electrones choca contra una pantalla de conversidon o detector, fabricado de un
material que absorbe los neutrones y se convierte en radiactivo, el cual tiene una vida
media corta. La pantalla de conversidn expuesta se coloca en contacto con la
pelicula radiogrdfica para exponerse por auto-radiografia, la pantalla de conversidon
gue emite radiaciéon secundaria se coloca directamente en el haz de neutrones.

Los rayos x o gamma son mds atenuados por elementos con un alto nUmero atémico
y por lo tanto de alta densidad. La atenuacidon cuando se usan neutrones tiende a
disminuir conforme aumenta el nUmero atémico. Elementos de bajo nUmero atémico
pueden observarse aun cuando estdn presentes en materiales de alto nimero
atémico como el hierro, plomo, uranio, etc.

En las figuras 8 y 9 se muestran ejemplos de neutrografias, las cuales tienen gran
similitud a las radiografias.

Figura 8. Ejiemplos de neutrografias Figura 9. Eiemplos de neutrografia 2
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Emisién acustica:

Es una técnica de pruebas no destructivas donde el material que estd siendo
inspeccionado genera senales que avisan de una falla inminente. La Emisién AcuUstica
estd basada en el hecho de que los materiales sélidos emiten sonido o emisiones
acusticas donde ellos estdn térmica o mecdnicamente tensionados en el punto
donde la deformacién o fractura ocurre.

El principio fisico se basa en la deteccion de ondas eldsticas ultrasénicas generadas
en un material por una brusca liberacidén de energia como consecuencia de
deformaciones pldsticas, iniciacion y propagacion de grietas por fatiga, por cargas
estaticas, corrosion bajo tension, rupturas, fragilizacién, etc.

Las clasicas fuentes de emision acustica son discontinuidades relacionadas con
procesos de deformacion tales como grietas y deformacion pldstica. El movimiento
repentino de la fuente produce una onda de esfuerzo, la cual radia hacia fuera en la
estructura y excita un transductor piezoeléctrico. Como el esfuerzo en el material es
aumentado, muchas de esas emisiones son generadas. La senal de uno o mds
sensores son amplificadas y medidas para producir datos en la pantalla para su
interpretacion.

En la figura 10 se muestra una representacion grdfica del método antes citado.

*Amplitud.
*Frecuencia
Senalde EA *Energia
*Duracion
Otros.

Sensorde EA

— ==

Tension Tension

Ondasmecanicas

Figura 10. Emisién acustica
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Liquidos penetrantes:

Se define como un procedimiento de inspeccidn No Destructivo, de tipo fisico-
quimico, disenado para detectar discontinuidades presentes en la superficie de los
materiales.

Los Liguidos Penetfrantes fienen la propiedad de filtrarse a través de las
discontinuidades que presentan los materiales, basdndose en la Accién Capilar, la
gue origina que un liquido ascienda o descienda a través de dos paredes cercanas
entre si. También se basa en los principios fisicos de cohesién, viscosidad, adherencia
y tensién superficial.

En la inspeccién por liquidos penetrantes se requiere normalmente de seis pasos,
siendo los siguientes:

1.-Preparacién de la superficie (Figura 11).- La superficie de prueba debe estar limpia
y seca. Deberd estar libre de polvo, grasa, dxidos, escamas, dcidos, recubrimientos
metdlicos y pintura.

Figura 11. Limpieza en la técnica de liquidos penetrantes

2.-Aplicacién del penetrante (Figuras 12 y 13).- Se define como el fiempo de
penetracidén necesario para que el penetfrante se infroduzca en las discontinuidades y
varia de acuerdo al tipo de penetfrante empleado, el tipo de material a inspeccionar,
el proceso de fabricacion del material, los posibles tipos de discontinuidades a
enconftrar, y la temperatura.
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Figura 12. Aplicacion mediante rocio en la técnica de liquidos penetrantes
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Figura 13. Aplicacion con brocha o pincel en la técnica de liquidos
penetrantes

3.-Remocién del exceso de penetrante (Figura 14).- Después de transcurrido el tiempo
de penetfracion se debe eliminar o remover el exceso de penetrante sobre la
superficie de la pieza.
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Figura 14. Remocién del penetfrante en la técnica de liquidos penetrantes

4.-Aplicaciéon del revelador (Figura 15).- La cantidad de penetrante que emerge de
una discontinuidad es muy poca, por lo que es necesario hacer mds notable su
visibilidad. Es por ello que después de remover el exceso de penetrante se aplica un
revelador, el cual es una sustancia especialmente compuesta para extraer al
penetrante alojado en las discontinuidades.

Figura 15. Aplicacion del revelador en la técnica de liquidos penetrantes
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5.-Interpretacién y evaluacion de las indicaciones (Figuras 16 y 17).- La inspeccién de
la pieza se lleva a cabo observando el contraste de color entre el penetrante
extraido de la discontinuidad vy la superficie de fondo blanca proporcionada por el
revelador.
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Figura 16. Indicaciones en la técnica de liquidos penetrantes

Figura 17. Indicaciones fluorescentes en la técnica de liquidos penetrantes

Pagina 60 de 96



6.-Limpieza final (Figura 18).- Una vez terminada la inspeccion se deberd limpiar
nuevamente la pieza, esto es necesario ya que el penetrante y revelador residual
tienden a acumular humedad, lo cual puede causar corrosion o interferir en el uso o
proceso posterior.

Figura 18. Limpieza final en la técnica de liquidos penetrantes

Particulas magnéticas:

Es un método no destructivo que se emplea en la deteccion de discontinuidades
superficiales y subsuperficiales hasta 6.35mm (0.250 pulgadas) de profundidad en
materiales ferromagnéticos, mediante la magnetizacién de la pieza haciendo uso de
corriente eléctrica y se emplean particulas magnéticas finamente divididas que
fienden a congregarse en las regiones de fuga de campo o disconfinuidades.

La secuencia de la inspeccidn es la siguiente:

1. Limpieza (Figura 19).- Todas las superficies a inspeccionar deben estar limpias y
secas, es decir, liore de aceite, grasa, arena, dxido, cascarilla suelta u otro material
extrano que pueda interferir con el ensayo.
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Figura 19. Limpieza de la pieza

2. Magnetizacion (Figura 20).- Este paso puede efectuarse por medio de un imdn
permanente, con un electroimdn o por el paso de una corriente eléctrica a tfravés de
la pieza.

Soldadura

Campo nagnetico
longitudinal

Figura 20. Magnetizacion

3. Aplicaciéon de particulas (Figura 21).- Una vez magnetizada la pieza, se procede a
aplicar las particulas magnéticas, las cuales serdn atraidas hacia cualquier desviaciéon
del campo magnético, indicando asi la discontinuidad que interrumpe el flujo
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magnético. El color de las particulas (rojas, grises, verdes, negras, etc.) dependerd del
contraste de fondo.

Figura 21. Aplicaciéon de particulas

4. Interpretacion y evaluacion de indicaciones (Figura 22).- La inspeccidn visual de las
indicaciones se efectuard en parte durante la magnetizacion y continuard después el
tiempo necesario. Las discontinuidades quedardn indicadas por la retencidén de las
particulas magnéticas indicando forma, tamano y localizacién.

Figura 22. Indicaciones
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5. Desmagnetizacién (Figura 23).- Debido a que algunos materiales presentan
magnetismo residual, en ocasiones es necesario efectuar la desmagnetizacién de la
pieza para evitar que afecte el funcionamiento o procesamiento posterior de la
misma.

Figura 23. Desmagnetizacion

Electromagnetismo (Corrientes de Eddy):

Se basa en el principio de la induccién electromagnética y es ufilizado para
identificar o diferenciar entre una amplia variedad de condiciones fisicas,
estructurales 'y metalirgicas en partes metdlicas ferromagnéticas y no
ferromagnéticas, y en partes no metdlicas que sean eléctricamente conductoras.

El principio de la prueba por Corrientes de Eddy se basa en el proceso de induccién
electromagnética. Este proceso incluye una bobina de prueba a través de la cual se
hace pasar una corriente alterna. El flujo de corriente variante en una bobina de
prueba produce un campo magnético variante alrededor de la bobina. Este campo
es conocido como campo primario. Cuando un objeto de prueba eléctricamente
conductor es colocado en el campo primario, una corriente eléctrica serd inducida
en el objeto de prueba. Tal como se muestra en la Figura 24.
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CONDUCTOR B Conductor A= Bobina de prueba
Conductor B = Objeto de prusba

Ip = Corrients primaria

[I]p: Campo primaris

IE = Corriente secundaria (eddy)

CONDUCTOE A

¢'E = Campo secondario

Figura 24. Induccién electromagnética

El flujo de corrientes de Eddy en el material es afectado por la presencia de
discontinuidades tales como grietas, porosidades o inclusiones. Las discontinuidades
causan un decremento del flujo de electricidad en el material y al reducirse el flujo de
corriente causa un cambio en la medicidon del instrumento en el circuito de prueba,
como se muestra en la Figura 25.

. J” % g ™, __- BOBINAPRUEBA
.55 INDICACION 1 et
e INSTRUMENTO
FUENTE=" ] - | |

= /

- DISCONTINUIDADES
__:j— CORRIENTES EDDY

Figura 25. Corrientes de Eddy

Como se menciond, las técnicas citadas anteriormente son Ias mdas comunes hoy en
dia, y la eleccion de las mismas tiene que ver con costos y facilidad para aplicarlas,
por ende, los métodos por excelencia son ultrasonido industrial, particulas magnéticas
y liguidos penetrantes; dichos métodos resultan mds econdmicos y faciles de aplicar.
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Capacitacién del personal que aplica END

Ahora bien, es necesario mencionar que la capacitacion y certificacidon del personal
que realiza END es muy importante, ya que sin esta certificacion, el documento que
emita la persona que realiza este tipo de pruebas no tendria validez.

Dado lo anterior, cabe senalar que en nuestro pais no se cuenta con ninguna entidad
que certifique el nivel de competencia en dichas pruebas, solo hay una norma
mexicana que hace referencia a este fipo de pruebas y es la “NMX-B-482-1991,
Capacitacion, calificacion y certificacidon de personal de ensayos no destructivos”. Y
aunqgque la misma norma senala que se debe certificar al personal, al no haber
entidad de certificacion en este campo, es imposible que se obtenga una
certificacion de nivel lll, cuando menos en nuestro pais.

Por ende, se explicard en base a la Practica Recomendada No. SNT-TC-1A, y lo que
senala dicha prdctica es que para cada método de inspeccidn se requiere de la
capacitacion, cdlificacién y certificacion de los inspectores que aplican las pruebas
no destructivas; existen fres niveles bdsicos de cadlificacidn y requieren de
certificacion: Nivel |, Nivel Il y Nivel lIl.

Se establecen tres niveles de certificacion para cada uno de los END, en funcidn de
los conocimientos, habilidad, experiencia y responsabilidad en el frabagjo que debe
tener el individuo al ser certificado. El individuo que todavia no haya obtenido ningin
nivel de certificacién debe registrarse como aprendiz o asistente.

Definiciones

Aprendiz: Individuo que estd en enfrenamiento o capacitacion o acumulando
experiencia, para ser certificado Nivel |, y que debe trabajar bajo la supervision
directa de personal certificado Nivel Il o lll, no siendo aln apto para realizar en forma
independiente una prueba, la interpretacion, la evaluacion o de elaborar un informe
de resultados. El periodo de aprendiz no debe exceder de dos veces el tiempo de
experiencia requerido para el nivel |, dependiendo del método de prueba.

Nivel I: Individuo calificado para efectuar:
e Cadlibracion de un equipo de inspeccidn.
e Realizar una inspeccién especifica.

e Aplicarlos criterios de aceptacion.
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Reportar o registrar el resultado de acuerdo a los procedimientos o
instrucciones escritos.

El inspector nivel | debe realizar la inspeccidn y demds actividades bajo la supervision
de un nivel ll o lll.

Nivel lI: Individuo calificado para efectuar las actividades de un nivel | y ademds:

Establecer la calibracién de un equipo de prueba.
Interpretar los resultados obtenidos durante una prueba.

Evaluar los resultados de una prueba conforme a un cddigo, norma o
especificacion aplicable.

Preparar procedimientos o instrucciones de inspeccion.

Emitir los reportes de los resultados de las pruebas efectuadas por él o bajo
supervision.

Estar familiarizado con los alcances y limitaciones del método y las técnicas.

Ser responsable de la capacitacion y la supervision de los niveles |.

Nivel lll: Individuo calificado para efectuar las actividades de un nivel |, I, y ademds:

Debe ser capaz de establecer técnicas y procedimientos de inspeccion,
interpretar coddigos, normas y especificaciones.

Designar el método, técnicas y procedimientos en particular para una
inspeccion.

Ser el responsable de las inspecciones para los métodos para los cuales estd
calificado.

Tener suficiente experiencia en materiales, procesos de fabricacion y asi
establecer las técnicas de inspeccidon y auxiliar en el establecimiento de los
criterios de aceptacidén cuando estos no se encuentren disponibles.

Estar capacitado para entrenar al personal nivel | y .

La capacitaciéon es un programa formal de entrenamiento debidamente
estructurado de acuerdo al nivel escolar, método de PND y Nivel que tiene por
finalidad proporcionar los conocimientos tedricos y desarrollar las habilidades
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prdcticas necesarias para efectuar una inspeccién de manera confiable. El programa
de enfrenamiento debe estar aprobado por un Inspector Nivel lll.

La cadlificaciéon es la demostracidn por medio de exdmenes debidamente
preparados, de que un individuo posee la habilidad y los conocimientos tedricos, asi
como el enfrenamiento y la experiencia documentados para llevar a cabo
correctamente una inspeccién en forma confiable, segura, reproducible y repetitiva.

La certificacion es el procedimiento que permite la emision del testimonio escrito,
sobre la capacidad técnica de un individuo para realizar las tareas concernientes a
un método especifico de END.

La recertificaciéon es la actualizaciéon o renovaciéon de la vigencia de la certificacion.
Todos los niveles deben recertificarse periddicamente con uno de los siguientes
criterios dependiendo de la prdctica escrita del empleador:

e Evidencia documental de continuidad satisfactoria.

e Reexaminacidn en los temas donde considere necesario el nivel Il del
empleador.

Certificado (Figura 26): es el testimonio escrito de la capacitacion, calificacion vy
experiencia de un individuo, para aplicar un método de END.

De acuerdo a SNT-TC-1A, debe ser emitida por el empleador y en este caso la
certificacion es responsabilidad de la empresa contratante, pero la debe emitir un
Inspector Nivel lll en END.

De acuerdo a ISO-9712 debe ser emitida por una agencia central certificadora.

El periodo de validez de la certificaciéon es de 5 anos para cada nivel de acuerdo ala
prdactica recomendada SNT-TC-1A, y durante la vigencia el empleador puede a
discrecidon, examinar al personal técnico.

La suspensidn o cancelacion de la certificacion puede ser temporal o definitiva y
sucede cuando:

«Se falle en la reexaminacién hecha a discrecién por el empleador.

*Se rebase el periodo mdaximo permitido de servicio interrumpido, definido por el
empleador.

*Se viole el cédigo de ética de END, actitudes no profesionales, faltas de honestidad
y honradez.

*El inspector se separa de la compania que lo certificd.
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Be it known that

has met the established and published Requirements for Certification by ASNT as

NDT Level 111

in the following Nondestructive Testing Methods:

Method Issue Date Expiration Date
Infrared and Thermal 504 sN09
ASNT Presigdent v
104131

Certificate Number

R RN 4 a8
Certufication Management Council Chair

Figura 26. Acreditacion de Nivel en PND

Observaciones: Cuando se demuestre la seguridad de un equipo en una inspeccién
de RSP, el inspector del trabajo deberd verificar primeramente la certificacion del
personal que aplica las pruebas. Ya que como se comentd anteriormente, la
certificacion de nivel es exclusivamente para un método, técnica o prueba; asimismo,
es necesario precisar que para la aplicacion de las pruebas a los equipos, se requiere
gue sean realizadas por un Nivel Il o lll, y solo en caso de que la realice un Nivel |, éste
deberd ser supervisado por un Nivel Il o lll y evidentemente el documento que se
emita para evaluar la integridad del equipo deberd ser firmado por el Nivel Il o ll.

El inspector del trabajo deberd cerciorarse de que exista un documento que acredite
la certificacion del nivel con que cuenta en la técnica respectiva.

De igual forma, el inspector del trabajo deberd verificar que exista un procedimiento
para la realizacién de la prueba o método, el cual deberd contener al menos:

a) la secuencia, paso a paso, para llevar a cabo el examen al equipo;
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b) la descripcion de los utensilios, materiales, accesorios y caracteristicas de los
aparatos e instrumentos (con certificados vigentes de calibracion), a ser utilizados en
la préctica de los exdmenes;

c) el dibujo del equipo (con indicacién grdfica de las zonas y/o puntos a
inspeccionar, cuando sea hecesario);

d) el nombre del personal designado por el patrdn para desarrollar y aplicar los
exdmenes, y para interpretar y evaluar los resultados, con la justificacién de la
experiencia o capacitacién recibida para dichos trabajos;

e) los criterios para aceptar o rechazar los resultados obtenidos y que servirdn de base
para indicar si los exdmenes practicados fueron o no satisfactorios;

f) el cédigo o norma utilizado como referencia para realizar el examen;
g) las medidas de seguridad a implementarse, cuando aplique.

h) Dicho procedimiento debe estar avalado por un Nivel lll mediante su firma, de no
contar con el citado aval, el procedimiento carece de validez.

Es indispensable que el inspector se encuentfre presente en la realizacion de la
prueba, ya que deberd vigilar que se siga el procedimiento establecido y que se
tomen en cuenta los criterios de aceptacion rechazo.

Es importante precisar que dado que la Unica experiencia en campo aplicable en
este rubro corresponde a 3 métodos (ultrasonido industrial, liquidos penetfrantes y
particulas magnéticas), se hardn las precisiones producto de la experiencia al
momento de realizar las pruebas.

Ultrasonido Industrial: Lo primero en lo que se deberd poner atencidn es que antes de
hacer cualguier tipo de medicidon, se presente el certificado de calibracion del
equipo ultrasénico con base en la LFMN, posterior a ello, el inspector de PND debe
readlizar la calibracién del equipo con apoyo del bloque de cdlibracidon para
garantizar la efectividad del aparato, ya que son tan sensibles que pueden danarse
facimente. Otro aspecto importante que se debe contemplar es que el equipo
ultrasénico pueda realizar las mediciones con los RSP pintados, ya que de lo conftrario,
se tendrd que eliminar la pintura del RSP para realizar las pruebas; con equipos que
pueden proporcionar mediciones aun con pintura, es indispensable que se realice
cuando menos una medicion en un drea sin pintura y compararla con una medicién
con pintura para tener certeza de las mediciones. El nUmero de mediciones de
espesor de la pared del RSP dependerd del procedimiento y de los criterios de
aceptacidon-rechazo, por lo cual no hay un patrdn previamente establecido para este
método. Por Ultimo, cabe senalar que al finalizar la prueba, el inspector de END
deberd entregar el informe final donde acredite que el equipo inspeccionado se
encuentra en condiciones de funcionamiento o en su defecto el reporte de campo
donde acredite que el espesor de la pared del RSP es el minimo requerido de
acuerdo a la memoria de cdlculo del equipo inspeccionado.
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Particulas Magnéticas: Lo primero en lo que se deberd poner atencidn es que antes
de hacer cualquier tipo de medicidn, se presente el certificado de calibracion del
yugo con base en la LFMN. Posterior a ello, no hay mucho que revisar, solo recordar
que este método sirve para evaluar las uniones del RSP (cordones de soldadura), por
lo cual Unicamente se debe vigilar que se respete el método de acuerdo al
procedimiento, asi como los criterios de aceptacion-rechazo en caso de enconfrar
indicaciones.

Liguidos penetfrantes: En este caso, no existen certificados de calibracion aplicables,
lo Unico que se deberd cuidar es que los liquidos son de la misma marca, su fecha de
caducidad sea vigente, que se respete el procedimiento y los criterios de
aceptacidon-rechazo en caso de enconfrar indicaciones.

Método alternativo

Este supuesto es poco aplicable en la inspeccién del tfrabajo, ya que solo 2 empresas
cuentan con un procedimiento alternativo avalado y son “Petrdleos Mexicanos” y
“"Comision Federal de Electricidad”. Asimismo, cuentan con su propia unidad de
verificacion tipo B que avala la aplicacion de su método alternativo, por ende, no
serd motivo de estudio para el presente. No obstante, en caso de aplicarse, se
deberd respetar el numeral 13.7 de la norma.

5.2.2.2. PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO

Son las pruebas que se le realizan al(a los) dispositivo(s) de seguridad con base al
numeral 14 de la norma, y con base al numeral 13.6 para el caso de calderas o
generadores de vapor. Se omite hablar del numeral 14.1 inciso b) de la norma, ya que
al presentar un certificado de calibracion del dispositivo de relevo de presidon, no es
necesario hacer la prueba de funcionamiento a la valvula de seguridad o valvula de
alivio.

Observaciones: Fisicamente se deberd revisar la memoria de cdlculo del equipo
nuevamente para verificar la presion de calibracién que sefala dicha memoria, el
tamano de orificio con que debe contar y la capacidad de desfogue minima
requerida. Una vez verificados los datos anteriores, se corroboran contra el dispositivo
de relevo de presion instalado en el equipo para garantizar que la vdlvula de
seguridad o vdlvula de alivio es la correcta. Posteriormente se revisa la capacitaciéon
del personal que realizard la prueba vy el certificado de calibracion del mandmetro a
utilizar, el cual debe estar calibrado con base a lo que senala la Ley Federal de
Metrologia y Normalizacién. Después se presenciard la prueba (directamente en el
equipo o en banco de pruebas), donde lo Unico que se fiene que observar es la
presion a la que abre el dispositivo de relevo de presidon, recordando que existen
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variaciones dependiendo de la marca, las cuales tiene un rango comun de
tolerancia del 3 al 7 %. De manera que si la vdlvula dispara a la presion de
calibracién, permitiendo el rango de tolerancia segun el fabricante, dicho dispositivo
serd aceptado por operar en condiciones seguras.

Para el caso de los generadores de vapor o calderas, de los cuales se hace
referencia en el numeral 13.6 de la norma, cabe senalar que la mayoria de las
calderas actualmente se encuentran controladas por PLC's (Programmable Logic
Controller en inglés o Controlador Logico Programable en espanol), por lo cual, la
mayoria de estas funciones entran en automdtico al hacer las pruebas de
funcionamiento, por ende debe verificarse con base al fabricante, la forma de inhibir
o confrolar los dispositivos de seguridad alternos y corroborar los paros de seguridad y
alarmas. Para este fipo de equipos son variables las pruebas de funcionamiento, sin
embargo, lo mds importante que hay que revisar y que no maneja la norma, es el
fratamiento al agua (que se utilicen suavizadores de agua), el tratamiento al agua
sirve para eliminar las sales minerales del agua dura (bdsicamente eliminar calcio y
magnesio); las incrustaciones de sales minerales propician que se tapen los
indicadores de nivel de agua, y al taparse dicho indicador, provoca que la bomba
de agua no se accione, es decir, se elimina el suministro de agua en el rango de
frabajo permitido, propiciando que el vapor se expanda y genere riesgos por
sobrepresion a la caldera; los suavizadores de agua o descalsificadores mds comunes
son los mecdnicos y los quimicos. Otro aspecto relevante a cuidar es el
mantenimiento al equipo, especificamente las purgas, tanto del equipo como del
indicador de nivel de agua, ya que esta accidon también evita las incrustaciones de
sales minerales.

Las pruebas de funcionamiento a los dispositivos de control consisten en verificar el
paro o arranque de la caldera para los diversos casos que cita el numeral 13.6 de la
norma. Por los cual, cabe senalar que los paros de seguridad que indica el inciso a)
del numeral 13.6 de la norma, varian de acuerdo al tipo de caldera; sin embargo, los
paros de seguridad y alarma que senala el inciso b) del mismo numeral funcionan de
manera mds simple. Para verificar bajo nivel de agua, se purga el indicador de nivel
para observar el paro de la caldera y el arranque de la bomba de agua hasta llegar
al nivel deseado, asi como el accionamiento de la alarma, cuando no se purga en su
totalidad el indicador de nivel, y solo se lleva hasta el nivel minimo de agua que debe
tener, es posible que no pare la caldera y solo enfre en funcionamiento la bomba de
agua, eso depende de la programacion especifica del equipo; para verificar el alto
nivel de agua, se suministra agua en el indicador de nivel y se observa que pare la
bomba de agua hasta llegar el nivel méximo. En el caso de la falla de flama o
combustién, la manera mds simple es cerrar la llave de paso del combustible y evitar
la combustion, en ese momento, la caldera para automdticamente y emite una
alarma.
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6. CAPITULO 4. CASO PRACTICO DE UNA INSPECCION

Introduccion

En el presente capitulo se pretende ejemplificar un caso prdctico para logar el mayor
entendimiento del presente trabagjo. Se omiten los requisitos legales aplicables y se
verifica Unicamente la revision documental del punto 5 de la norma, la demostracion
de la seguridad del equipo y de su dispositivo de seguridad.

CASO DE ESTUDIO

El inspector del trabajo al desahogar una inspeccidén en materia de seguridad e
higiene con alcance especifico en RSP, recipientes criogénicos o calderas, deberd
realizar la revision documental, por lo cual en campo, se piden los siguientes
documentos:

1) Numeral 5.2 (Listado de equipos): Este numeral contempla el numeral 5.1, ya que
en el listado se senala la clasificacion por categorias de acuerdo a la norma. Un
ejemplo de cumplimiento se observa en la tabla 7:

Tabla 7. Listado de equipos

PRESION DE CAPACIDAD CAPACIDAD

NOMBRE

GENERICO

NUMERO DE

SERIE O TAG

CLASIFICACION

FLUIDO

MANEJADO

CALIBRACION

[kPa]

VOLUMETRICA

[m?]

TERMICA

AREA DE

UBICACION

NUMERO DE

DICTAMEN

NUMERO DE

CONTROL

BOTELLA 30

E02

ACEITE-
NITROGENO

37920.35

0.067

NO APLICA

AREA DE

PREVENTORES

NO APLICA

AF-STPS-139-
RSP-0089-
2014

NOTA: El listado completo deberd tener llenos estos campos para cada equipo instalado en el centro de trabajo, y dado que
el presente es solo un caso prdctico, no se muestra el listado con los 65 equipos con que cuenta.

Observaciones: Dado que el ejemplo es para una inspeccion por medio de la STPS,
pudiera parecer irrelevante el hecho de omitir el rubro correspondiente al nUmero de
dictamen debido a que solo aplica cuando se uftiliza una UV, sin embargo, dado que
las normas son aplicativas y no interpretativas, en el sentido estricto (términos juridicos)
se debe referenciar aplique o no aplique. Asimismo, se recuerda que en caso de
equipos moviles, se debe presentar la bitdcora de ubicacién del (de los) equipo(s).

2) Numeral 5.3 (Expediente): A continuacién se muestra una propuesta de
expediente, del cual se hard el andlisis. Se hardn las observaciones respectivas debajo
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de cada figura para tener mejor claridad de ideas. El numeral que desglosa todos los
aspectos a contener es el 9.3 de la norma, por lo cual se hard referencia a todos los
incisos de dicho numeral, iniciando con la Figura 27.

" |  CARACTERISTICAS GENERALES. |

| consecutivo [ 62 |

— |

EMPRESA FECHA: jul 2014
EQUIPO BOTELLA 30 TAG €02
UBICACION AREA DE PREVENTORES
I] FUNCION DELEQUIPO: || l[ ARO DECONST. ||
ALMACENAR ACEITE - NITROGENO 2006

|  DESCRIPCION BREVE DE OPERACION DEL EQUIPO: |

EL EQUIPO OPERA A UNA PRESION DE 189.82 Kg/em2, ¥ A UNA TEMPERATURA DE 30° C. LAS REVISIONES
PERIODICAS E INSTRUMENTOS ASOCIADOS SE HARAN DE ACUERDO AL PROGRAMA. PRESION DE TRABAJO
MAXIMA PERMITIDA: 599.19 Kg/cm2

|| RIESGOS RELACIONADOS CON SU OPERACION: IJ

SOBRE PRESION

I ELEMENTOS DE SEGURIDAD: I

DOS VALVULAS DE SEGURIDAD INSTALADAS EN LINEA DE 19 mm, CALIBRADAS A 386.68 Kg/cm2 CADA
UNA, CON NO. DE SERIE: G114690 Y G114688 EL DESFOGUE DE LAS VALVULAS DE SEGURIDAD SE DIRIGE A
UNA AREA ESPECIAL DONDE NO PONE EN RIESGO LA INTEGRIDAD DE LOS TRABAJADORES Y DE LA
INSTALACION

|| OBSERVACIONES: |

NINGUNA

" Num. STPS S/N
" FIRMA DEL REPRESENTANTE Num: de serie s/D

Figura 27. Expediente Parte 1

Observaciones: Se cumplen los incisos a), b), d), i), j) y k), el inciso e) se cumple en la
Figura 28, las observaciones del inciso h) se sefalardn posteriormente en la Figura 28.
Con respecto a la Figura 27, es necesario precisar que la informacién correspondiente
a los incisos i), j) y k) es muy escuetq, sin embargo cuenta con la informacién minima
indispensable, por lo cual se puede dar como cumplida y dictar medidas
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administrativas en los rubros correspondientes para mejorar la informacién contenida
en el expediente, no obstante, las observaciones serian que, para el caso del inciso i),
se observa que describe el equipo pero no su operacion, es decir, que alimenta, que
genera, para qué se ocupa el fluido, etc.); para el inciso j) solo se senala como riesgo
sobrepresion, cuando en la realidad no se explican los riesgos del(de los) fluido(s), no
se menciona si se encuentra en una zona peligrosa, con posibles impactos o danos al
recipiente, etc.; para el inciso k) cabe senalar que como sélo se manejé riesgos por
sobrepresion, se puede decir que cumple con la norma, salvo que tuviera otra
variable que fuera indispensable conftrolar. Es importante precisar que la empresa no
mostréd los documentos correspondientes a los incisos c), f) y g), por lo cual, es
obligacion del inspector del trabajo, senalar como medida administrativa que se
cumpla con esos rubros.

En la figura 28 se muestra el documento correspondiente al inciso h), siendo éste, la
ficha técnica del equipo, por lo cual se analizard su contenido para evaluar su
cumplimiento

FICHA TECNICA

RAZON SOCIAL DE LA EMPRESA:

NOMBRE GENERICO DEL EQUIPO:
CATEGORIA: i

BOTELLA 30 SERIE O TAG: €02

NOM-020-5TPS-2011 NUMERALES. 9.1,9.2Y 9.3 ]

CONSECUTIVO: 62

LADO CUERPO LADO TUBOS / CHAQUETA

1)

Fluido manejado: ACEITE - NITROGENO N/A

2)

Tipo de riesgo:

RIESGO BAIO N/A

3)

Presion de disefo: 421.84 kgfem? 41382.504 KPa N/A

4)

Presién de operacion: 189,82 kg/em’ 18621.342 KPa N/A

5)

Presion de calibracion: N/A N/A

6)

Presion maxima de trabajo permitida: 599,19 kg/cm® 58780.539 KP3 N/A

7)

*Presion de prueba hidrostatica: 548.39 kg/cm? 53797.055 KPa N/A

8)

Temperatura de disefio:

95°C

N/A

9)

'Temperatura de operacion:

30°C

N/A

10)

**Tipo de dispositivo de relevo de presion:

N/A

N/A

11)

**Numero de dispositivos de relevo de presion:

N/A

N/A

12)

Capacidad volumetrica:

0.067 m? 67 LITROS

13)

* Capacidad termica:

I

OBSERVACIONES:

CODIGO DE CONSTRUCCION: CODIGO ASME SECCION VIl DIV, 1

EL EQUIPO CUENTA CON DOS VALVULAS DE SEGURIDAD INSTALADAS EN LINEA

*Para categoria ll y Il

** Solo para categoria lll

N/A | NO APLICA

Figura 28. Expediente parte 2

Pagina 75 de 96




Observaciones: El presente documento cumple con los sub incisos 1), 2), 3), 5), é), 7).
8), 2) v 10). No se cumple con los sub incisos 4), 11) y 12), dichos sub incisos no son
tomados como vdlidos, ya que es incongruente que en la ficha técnica se senale que
no aplican, y en el documento anterior se senale en la seccién de los elementos de
seguridad, que cuenta con 2 vdlvulas de seguridad de 19 mm calibradas a 386.68
kg/cm?2,

En la figura 29 se analizardn los incisos 1) y m)

RESUMEN CRONOLOGICO DE REVISIONES,
MANTENIMIENTOS, EXAMENES NO DESTRUCTIVOS Y/O
PRUEBA HIDROSTATICA,

!

No DE SERIE: 50 l

EQUIPO: 30TEMA I CONSECUTIVO: 62
UBICACION: AREA DE PREVENTORES

FECHA DE PRUEBA: 13/07/2014

" TRABAJO REALIZADO. MEDWCION DE ESPESORES
DESCRIPGION: SE REALIZA LA MECICION DE ESPESORES EN CUERPO Y TAPAS

RESULTADOS: ESP. MAYORES A MEMORIA DE CALCULO, PRULBA SATISFACTORIA.

PROXIMA PRUESA: 13/04/2019

FECHA DE PRUERA: 13f07/2014
TRABAJD REALIZADO: INSPECCION POR PARTICULAS MAGNLETICAS
DESCRIPOON: SE APLICO EL METODO O PARTIOUAS MAGNETICAS EN SOLDADURA CUERPO-TAPAS

RESULTADOS: NO SE ENCONTRARON DSCONTINUIDADES RELEVANTES POR LO QUE LA PRIUEBA FUE SATISFACTORIA.

PROXIMA PRUEBA: 13/04/2019

FIRMA DEL REPONSABLE OE MANTENIMIENTO U OPERACKIN,

Figura 29. Expediente parte 3
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Observaciones: El inciso 1) no se cumple, ya que Unicamente se senalan las pruebas
no destructivas, asimismo, de acuerdo al programa de mantenimiento que se verd en
el Numeral 5.4, el programa de manfenimiento preventivo presentado senala un
mantenimiento anual, por ende no se cumple con dicho punto, de igual forma, es
importante senalar que los mantenimientos deben ser en funcién de lo que senale el
fabricante del equipo. El presente documento, también carece de la firma del
responsable de mantenimiento u operacién de los equipos en el centro de trabajo. En
cuando al inciso m), podemos decir que si se cumple, ya gue en teoria son las Unicas
PND realizadas al equipo.

Conrespecto alos inciso n) y o) se muestran en la Figura 30

T I RESUMEN CRONOLOGICO DE MODIFICACIONES,
ALTERACIONES EFECTUADAS Y/O REPARACIONES QUE
IMPLICARON SOLDADURA.

EMPRESA: FECHA: sl 2014
EQUIPO: BOTELLA 30 TAG: E02
FUNCION: ALMACEMAR ACEITE - MITROGENG CONSECUTIVO: 62

FECHA DESCRIPCION.
OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO U OPERACION

Figura 30. Expediente parte 4
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Observaciones: Ambos incisos se pudieran dar por cumplidos porque no
necesariamente deben sufrir alteraciones, modificaciones o reparaciones los RSP, al
contrario, eso es lo que se evita. Sin embargo, dichos incisos no se cumplen en virtfud
de carecer la firma del responsable de mantenimiento u operacién de los equipos en
el centro de frabajo.

En la Figura 31 se presentan los incisos p) y q)

27 DWOLENIE SN

03 TAPA TNETTRCA IWERON

@1

v

ot e | HCEDUAPRORESONAL

Figura 31. Expediente parte 5

Observaciones: Por cuestiones de espacio, dicho plano con memoria de cdlculo no
es visible, sin embargo se presenta como un ejemplo fipico de los planos que
comuUnmente se presentan en campo. Ahora bien, con respecto al inciso p), cabe
senalar que se cumple con los sub incisos 1), 2), 3), 4) y 5); podria considerarse que no
se define cual es el dispositivo de relevo de presion, sin embargo se encuentra
dibujado en la parte inferior de la vista frontal, observdndose que no se encuentra
propiamente en el equipo. En lo que respecta al inciso q), es importante destacar que
se cumple con los sub incisos 1), 2), 3) y 5), destacando que los demds sub incisos no
aplican para este equipo; sin embargo, es importante precisar que para el sub inciso
2) se realizdé con base en los valores reales del equipo, porque el plano no es el plano
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original del equipo, y por ende es necesario el recalculo para garantizar la seguridad
del equipo.

Por Ulfimo se presenta el inciso r) (Figura 32), se aclara que no se presentard el inciso s)
porque dicho inciso solo aplica para la evaluacidon de la conformidad por medio de
UVv.
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Figura 32. Expediente parte 6
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Observaciones: El croquis presentado estd muy escueto, ya que no senala ni siquiera
el drea del centro de trabajo donde se ubica, por ende se asume que dicho plano
fue sacado de los planos originales del cenfro de frabagjo y adaptado para dar
cumplimiento a la norma.

4) Numeral 5.4 (programas de revision y mantenimiento): Para el andlisis de este punto

se presentard el programa mostrado por la empresa en la Figura 33

PROGRAMA DE REVISION Y MANTENIMIENTO |

EMPRESA

EQUIPO / TAG

BOTELLA30 /

E02

s

PUNTOS DE REVISION.

2014

E WA

ST FFTTRT]

M T IAR |

T I ST

BTN

-
ENSAYOS NO CESTRUCTIVOS

PRUEBA DE Froesion

CONDICIONES DE SEGURIDAD

014

018

TIENE MARCADO © PINTADO EL NUR. DE SERIE O UNICO D€
DENTIFCAQON, CLAVE O TAG

T

CONTAR CON PROTECCIONES FISICAS, E (4 CASO DE
ENCONTRARSE EN AREAS O 20NAS EXPUESTAS & GOLFES DE
VEMICULOS,

N/A

N/A

N/A

N/A

N/A

MANTENER SU SISTEMA DE SOPORTE DE CIMENTAQION TN
CONDXIONES QUE ND SE AFECTEN SU OPERAOCHN

DSPONER DEL ESPACIO REQUERICO PARA LA DPERACON,
MANTENIMIENTOS ¥ PRUEBAS NECESAIIAS

CONTAR CON ELEMENTOS DE PROTECCIONIFISICA O
NSLAMIENTO, PARA EVITAR RIESGODS EN POR CONTACTO COY
TEMPERATURAS EXTREMAS.

N/A

N/A

NiA

N/A

N/A

£5TAR SERALIZADOS PARA IDENTFICAR LOE FLADOS
CONTENIDOS,

ESTAR CONECTADGS A UNA TIERRA FISICA, CUANDO S5 TRATE
OF EQUW0S5 GUE CONTENGAN O MANEIEN LIRUIDOS Y/0
GASES INFLAMABLES,

N/A

N/A

N/A

N/A

N/A

10

IWMANTENER SUS INSTRUMENTOS OF CONTROL EN
CONCACIONES SEGURAS DE OPERACICN,

11

COMTAH COM (005 ECEMENTCA GUT DIRIAN [ DESAHOGO DE
SUS FLUIDGS A TRAVES O DISPOSITIVOS DE EVELD DE
PRESION, A LUGANES CORDE N0 DAREN 4 TRABAIADORES NI
AL CENTRO OE ¥ TRABAID.

CONTAR CONMEDIOS DE EXTINCION DE INCENDIOS, EN 105
CQUAFDS QUE CONTENGAN O MANEIEN LIQUIZCS O GASES
INFLAMABLES,

N/A

N/A

N/A

N/A

N/A

DISPONER DF LAS HOUAS DF DATOS DE SEGURIDAD DE LOS
FLUIDOS CONTENIDOS EN LOS ECUIPas,

1|

Il |

14

MANTENER LAS CONDICIONES CRIGINALES DE MISENO DE LOS
SETEMAS TE CALENTAMIENTO, EN CASO DE
INTERCAMBIADORES DE VAPOR O CALDSRAS.

N/A

N/A

N/A

N/A

N/A

15

DISPONER DE DISPOSITIVOS D€ REVELD DE PRESION QUE
CONTROLEN LA PRESICH OF OPERACION ¥ CALIIRACION DEL
MESIMC

RESPONSABLE DE LJECUCION DE ACTIVIDADES

Figura 33. Programa de revisién y mantenimiento

PROGRAMADOR DE ACTIVIDADES

Observaciones: El programa no cumple con los sub incisos a) y d) del numeral 10.1 de
la norma, ya que no se senala una fecha como tal, solo se sehala un periodo, y no
cuenta con el nombre del (de los) responsable(s) de la programacion y ejecucion de

las actividades.
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5) Numeral 5.5 (programas de revisidn y calibracién): Para este numeral, la empresa
no presentd documento alguno, sin embargo, se hace énfasis en que dicho
programa aplica tanto para los instrumentos de control, como para los dispositivos de
relevo de presidon de los equipos. Solo se deberd cuidar que sea en base a lo que
senale el fabricante, sin embargo, una prdctica no escrita en campo senala que la
calibracion del dispositivos de relevo de presion para RSP es cada 2 anos y para
calderas o generadores de vapor es anual. Asimismo cabe senalar que dicho
programa también contempla los instrumentos de confrol, como pueden ser
mandmetros, termdmetros u otros, por lo cual es importante verificar todos los
instrumentos de control con que cuenta el equipo y que se contemple Ia revision de
los mismos de acuerdo al programa.

6) Numeral 5.6 (procedimientos de operacion, revisibn y mantenimiento): Con
referencia a este punto, es dificil conseguir procedimientos y sobretodo anexarlos al
presente trabajo, sin embargo, la préctica en campo indica que dichos
procedimientos dificimente se encuentfran en idioma espanol, por lo cual la mayoria
de las empresas tiene que hacer una fraduccidén de los mismos para ponerlos a
disposicion de los trabajadores que operan o brindan mantenimiento a los equipos.

7) Numeral 5.7 (mantenimiento y reparacién con personal capacitado): En referencia
a este punto, es importante precisar que el personal que realice mantenimiento u
opere este fipo de equipos, debe estar bien capacitado, por lo cual, para la STPS, lo
minimo que la empresa debe presentar es un formato DC-3 debidamente llenado y
frmado como se muestra en la Figura 34. Dicho formato, para la STPS es el
documento minimo que puede presentar una empresa para demostrar que los
frabajadores se encuentran debidamente capacitados y adiestrados, Unica vy
exclusivamente para las funciones que senale la citada capacitacion en el formato.
Para el caso prdctico, se menciona que durante la inspeccién, la empresa mostrd
evidencias de capacitacion al personal que opera y realiza mantenimiento a los
recipientes sujetos a presién, por lo cual, este punto se da por cumplido.
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FORMATO DC-3
CONSTANCIA DE COMPETENCIAS O DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Mombre (Anotar apellido patemo, apellido matemo y nombre (5))
Clave Unica de Registro de Pablacian Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones) ¥
HENEEEEREA AN
Puesio™
DATOS DE LA EMPRESA

Mombre o razdn social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido matemo v nombre{s))

Registra Federal de Contribuyentes con homaclave (SHCP)

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION, ADIESTRAMIENTO Y PRODUCTIVIDAD

Mombre del curso

Duracitn en horas Perodo de Afin Mes Dia Afio Mes Dia
gjecucion:  De | | | | | a | | | | |

Area temética del cursa 2

Nombre del agente capacitador o STPS Y

Los datos se asientan en esta constancia bajo protesta de decir verdad, apercibidos de la responsabilidad en que incurre todo

aquel que no se conduce con verdad.

Instructor o tutor Patron o representante legal 4 Representante de |os trabajadores ¥

Mombre y firma Mombre y firma Mombre v firma

INSTRUCCIONES
- Llenar a maquina o con letra da molde.
- Debard antragarse al rabajador dentro de los veinle dias habiles siguientes al Wemine del curse de capacitacidn aprobado.
Las Areas y subfreas ocupacionabes del Calaloge Naconal de Ocupaciones se encueniran disponibles en e reverso de este formala y en la pgina wa.slps.aob.mx
¥ Las Areas lematicas de los cursos se encueniran disponibles en el reverso de este formalo y en la pagina www slps. gob.myx
¥ Cursos impartidos por el drea compelenta de la Secretana del Trabapo v Previsidn Soclal.
4 Para empresas con menos de 51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del patrén ante la Comiskbn mixia de capaciacabn,
adiestramiento y productividad.
¥ Solo para empresas con mas de 50 irabajadores.
* Dalo no obligatora.

(=3

Figura 34. Constancia de habilidades

8) Numeral 5.8 (reparaciones con soldadura o alteraciones): Respecto a este numeral,
dado que la el recipiente no cuenta con alteraciones que impliquen el uso de
soldadura, no aplica para la presente inspeccion. Sin embargo, en caso de aplicar, es
indispensable que el mantenimiento que se readlice a este tipo de equipos, sea por
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personal calificado, ya que en caso de hacerlo con personal no capacitado en el
procedimiento especifico para la aplicacién de soldadura, podria generar un riesgo
inminente al equipo, puesto que lo mds comUn es que provoguen una concentraciéon
de esfuerzos en la zona reparada por la mala aplicacién de la soldadura, generando
la fractura del equipo.

9) Numeral 5.9 (condiciones de seguridad): Para este numeral, dado que hace
referencia al punto 12 de la norma, se deberdn respetar todos y cada uno de los
senalamientos. Sin embargo, como observaciones, lo mds comun que se presenta en
campo, es que los equipos no cuenten con el espacio suficiente para darles
mantenimiento o que no se cuente con las hojas de datos de seguridad del fluido
gue contiene el equipo en el drea donde se ubica el equipo, porque si bien es cierto
qgue la norma solo senala que se debe disponer de las citadas hojas de seguridad, el
no tenerlas en campo puede implicar que en caso de emergencia, los frabajadores
desconozcan los riesgos que ofrece el fluido que contiene el recipiente, una manera
de subsanar ese punto, es que la capacitacidén de los frabajadores sea excelente y
por ende conozcan los riesgos que ofrece el fluido del RSP.

10) Numeral 5.10 (pruebas de presién o exdmenes no destructivos): Este es el punto
mds importante durante la inspeccidén, ya que tal como lo senalan los “lineamientos
de operacién para el otorgamiento de las autorizaciones de funcionamiento de los
recipientes sujetos a presion, recipientes criogénicos y generadores de vapor o
calderas” en su articulo 12, las pruebas de presidn o ex&menes no destructivos de los
equipos, asi como la demostracion de la confiabilidad de sus dispositivos de
seguridad y de los sistemas de paro y/o alarma, en su caso, deberdn realizarse en
presencia del inspector federal del trabajo que practique la visita de inspeccidon, de
acuerdo con lo previsto en la norma.

Por ende, gracias a la existencia de los lineamientos antes citados, aun cuando la
norma no contemple un criterio para la evaluacién de la conformidad por ofra forma
de acreditacién que no sea una Unidad de Verificacién, se debe redlizar la
demostracion de la seguridad Unica y exclusivamente en presencia de un inspector
del trabagjo. Sin embargo, para efectos del presente trabajo, se presentan en las
Figuras 35, 36, 37 y 38, los formatos de las hojas de campo para las PND de nuestro
caso prdctico (ultrasonido industrial y particulas magnéticas). De las cuales, sobre
cada formato, se hardn las observaciones pertinentes.
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REPORTE DE MEDICION DE ESPESORES,
EMPLEANDO ULTRASONIDO (HAZ RECTO)

REPORTE No uT-59 FECHA 13-jul-14
DATOS GENERALES
PROZETARID
(EQUIPO MOVIL)
— o OBCAGION
BOTELLA 30 E02
EQUVO TAG
CUERPO Y TARAS ACERO AL CARBOND
ZONA WSPECCIONADA TWPO DE MATERIAL
MEDICIONES DEL CUERPO Y TAPAS
NIVELES DE
MEDICION o 90* 180° 270
N1 2161 1958 2022 18.35
Nz 2165 2193 21.51 210
N3 2181 2199 20.88 20.74
N4 19.08 2172 2020 20.40
N5 2061 2083 21.08 2129

*Unigades en mm

RESULTADO DE LA INSPECCION

JCRITERIO DE ACEPTACION: LOS ESPESORES ENCONTRADOS DEBERAN SER MAYORES A LOS MINIMOS
REQUERIDOS POR LA MEMORIA DE CALCULO POR CADA COMPONENTE

ACEPTADO EX RECHAZADO ]

T

——
TEC TEC
EVALUO APRDEO RECIBIO
INIVEL (SNT-TC-1A) I NIVEL {SNT-TC14) 3
FECHA 13juk-14 FECHA 134114 FECHA:

IVERSOON 2 | 20412 I

Figura 35. END — Medicion de espesores (hoja 1)
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REPORTE DE MEDICION DE ESPESORES,
EMPLEANDO ULTRASONIDO (HAZ RECTO)

REPORTE No. UT-59 FECHA 13-jul-14
—_— e
DATOS GENERALES
PROPIETARIO
EQURD MOV
UBICACION
AOTELLA 30 ECQ
EQUIFO TAG
CUERAD Y TAPAS ACERDC AL CARBONO
ZONA WSPECCIONADA TIPO DE MATERIAL
CROGUIS DE LOS PUNTOS DE MEDICION
I Q;f.« + 0
e
\
LY.
NS i
e ——e e
TEC. TEC
EVALUO APRCEO RECIZ0D
INVEL (SNT-TC1A) Il NIVEL |SNT-TC-1A)} n
FECHA: 13-ul-14 FECHA: 13-ul.14 FECHA
[ VERSION 2 ] t20a12 ] HOJAZDEZ

Figura 36. END — Medicion de espesores (hoja 2)
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Observaciones de hoja 1 (Figura 35): primero que nada, se debe comparar la hoja de
campo contra el procedimiento, para ver si el procedimiento senala que ese es el
producto final o parte del mismo; de igual forma, con base en el procedimiento, se
observard si se encuentran bien definidos los puntos de medicion vy si se respetaron los
criterios de aceptacion-rechazo para el equipo. Para esta hoja de campo se observa
que hay forma de relacionar el equipo, ya que senala el nombre del mismo y su
numero de TAG, ahora bien, se senala el nombre del inspector que realizd la
inspeccion y su nivel, lo cual es vdlido por ser un nivel ll, de igual forma se aprecia que
cuenta con el criterio de aceptaciéon, el cual es safisfactorio debido a que los
espesores son mayores d los minimos requeridos, asimismo se senalan los niveles de
medicién. Sin embargo, no se senalan las caracteristicas del equipo utilizado ni se
presenta su certificado de calibracion, lo cual es indispensable al momento de
realizar la inspeccion.

Observaciones de hoja 2 (Figura 36): Se aprecia que en la hoja 2, Unicamente se
senalan los niveles de medicién sobre el plano del equipo. Sin embargo no se senalan
las dreas, lo cual es comun en este tipo de inspecciones, regularmente se toman
secciones de la superficie para realizar la prueba.

Respecto de esta prueba, es importante precisar que las hojas mostradas como parte
del caso prdctico, forman parte del expediente de integridad mecdnica como tal,
por lo cual se puede tener acceso en todo momento. Sin embargo, dada la
naturaleza de las PND, solo en sitio se puede comparar el procedimiento para aplicar
el método vy los criterios de aceptacion rechazo, asi como la calificacion del personal
que redliza las pruebas. Por ende, no se cuenta con mds elementos para aportar a
este caso prdctico.
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REPORTE DE INSPECCION POR
PARTICULAS MAGNETICAS

INFORMACION GENERAL
REPORTE No: MT-58 FECHA DE INSPECCION 13/07/2014
PROPIETARIO:
NOMBRE DEL EQUIPO BOTELLA 30 TAG EO02
{EQUIPO MOV S
DIRECCION
DOS SECOIONES DEL CUERPO ACERO AL CARBOND LONG S-S=1700mm X D INT =214 mm
ZONA INSPECCIONADA TIPO DE MATERIAL DIMENSIONES
OCEDIMIENTO: IZA-END-002 CODIGO ASME SECCION V
ECNICA DE MAGNETIZACION YUGO ELECTROMAGNETICO
IRECCION DE MAGNETIZACION: LONGITUDINAL: CIRCUNFERENCIAL MULTIDIRECCIONAL X
QUIPO UTILIZADO MARCA: PARKER MODRELO B100 No. DE SERIE: 5134
IPO DE CORRIENTE DE MAGNETIZACION ALTERNA AMPERAJE § AMPS,
LASE DE PARTICULAS CONTRASTANTES: FLUORECENTES: COLOR ROJO
1A DE APLICACION SECAS: X HUMEDAS
ECUENCIA DE MAGNETIZACION CONTINUA X RESIDUAL:
LASE DE ILUMINACION NATURAL X ARTIFICIAL ULTRAVIOLETA
FONDO DE CONTRASTE BLANCO ACABADO SUPERFICIAL BURDO
BSERVACIONES SIN OBSERVACIONES
CRITERIO DE EVALUACION: CODIGO ASME SECC_ VIl DIV. 1 APENDICE &
RESULTADO DE LA INSPECCION: ACEPTADO:| X RECHAZADO'I I
INSPECCIONADO POR EVALUADO POR RECIBIDO POR
TEC. TEC.
NIVEL Il SNT-TC-1A NIVEL Il SNT-TC-1A
FECHA 13/07/2014 FECHA 13/07/2014 FECHA
[VERSION 2 | 16/06/2014 | HOJA1DE2

Figura 37. END - Particulas magnéticas (hoja 1)

Observaciones (Figura 37): Como en los casos pasados, se cuenta con los elementos
para relacionar el equipo con la PND seleccionada en base al método de particulas
magnéticas, se aprecia el nivel y el nombre de quien realizé la prueba asi como la
aceptacion del equipo. Sin embargo, en este formato, si se senala el equipo utilizado,
aunque no se presente el certificado de calibracion del equipo. Nuevamente, cabe
senalar que se debe comparar la hoja de campo contra el procedimiento, para ver si
el procedimiento senala que ese es el producto final o parte del mismo, y con base
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en el procedimiento, se observard si se encuentran bien definidos los puntos de
medicién vy si se respetaron los criterios de aceptacion-rechazo para el equipo.

REPORTE DE INSPECCION POR
PARTICULAS MAGNETICAS

DATOS GENERALES
PROPIETARIO
BOTELLA 30 EQ2
NOMBRE DEL EQUIPO TAG
MAPEO DE PARTICULAS
i N
NS Sl
=250~
=
©o
250
2 N
LN s
& 2514 WTR
(=
=
o~
1
? AREA INSPECCIONADA EN LA PARTE POSTERIOR
| AREA INSPECCIONADA EN LA PARTE FRONTAL
—— (SCONTINUIDAD RELEVANTE ACOT: mm
[VERSION 2 [ 16/06/2014 | HOJA2DE 2

Figura 38. END - Particulas magnéticas (hoja 1)

Observaciones (Figura 38): Dado que es la segunda hoja o que se presenta y tiene
forma de relacionarse con el equipo, se deberia asumir que la presen hoja es parte
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del reporte final que debe senalar el procedimiento, sin embargo, es importante
hacer notar que el método de particulas magnéticas se utiliza principalmente para
detectar indicaciones (discontinuidades y poros bdsicamente) en el cordén de
soldadura de los RSP, por lo cuadl, la seleccion de las dreas resulta un tanto
contradictoria, ya que parece que se revisé toda una superficie, como si se realizara
una inspeccidén por el método de ultrasonido industrial.

Por ende, como se puede apreciar, un papel no siempre indica lo que esperamos o
hace suponer varias cosas, por lo cual, dada esa problemdtica, lo ideal es que el
inspector del trabajo se encuentre presente al realizar las PND al equipo.

11) Numeral 5.11 (dispositivos de relevo de presion): Para este numeral, la empresa no
presentd certificado de calibracion, y como ya se vio anteriormente, la forma de
demostrar la seguridad del equipo, es por medio del disparo de la vdlvula o por
medio del certificado de calibracién, y en caso de que sea caldera, se hardn las
pruebas que senala el numeral 13.6 de la norma. Por ende, una vez explicados los
criterios para las pruebas de funcionamiento anteriormente, solo se mostrard un
certificado de calibracion de una vdlvula de seguridad distinta a la que corresponde
al equipo del caso practico y con la finalidad Unicamente de ejemplificar para un
mayor entendimiento del citado documento (Figuras 39, 40 y 41).

PIEZAS DE REPUESTO
FV-2099
CERTIFICADO No.
REPARACION Y/0 RECALIBRACION
. RESULTADO DE LAS PRUEBAS DE AUTORIZACION 7
CERTIFICADO DE CALIDAD WRCHICHISENNG e
FECHADEEXPEDICION  24-Jun-13 1 2.89 L 2.60 kgf/cm®
i DATOS DEL CLIENTE - : i
aeipivey e “ 3 2 2 2.86 2.57 Jem’
NOMBRE: CLAVE e
3 2.86 :
FOLIO TALON. 2394 FACTURA FECHA.  24-Jun-13 ) - S
DATOS DEL PRODUCTO
NOMERE : VALVULA DE SEGURIDAD
» e H OBSERV, S
MARCA ' NUMERO DE SERIE ORIGINAL 16 7878 e ACIONES
CALBRACION 2.75 keffem® NUMERO DE SERIE ACTUAL 16 7878 LUGAR DE LA PRUEBA Banco de prastes
CONEXION D ENTRADA ROSCADA NPT MACHO 34 e PO
CONEXION DE SALIDA ROSCADA NPT HEMBRA af4 pu . CLIENTE FINAL:
SERVICIO. VAPOR
EL PRESENTE CERTIFICADO AMPARA LAS PARTES DE REPUESTO EMPLEADOS PARA LA REPARACION O RECALIBRACION DE LA VALVULA
ADEMAS TAMBIEN CERTIFICA LA APERTURA DE LA VALVULA A LA PRESION INDICADA EN EL PRESENTE CERTIFICADO
ESTE DOCUMENTO NO AMPARA LAS PIEZAS ORIGINALES, NI EL DISENO ORIGINAL DEL PRODUCTO.
ATENTANENTE
] AR A Tem——

Figura 39. Certificado de calidad del fabricante
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DISPOSITIVO DE SEGURIDAD PARA PROTECCION CONTRA PRESION EXCESIVA

INFORME DE VERIFICACION
Para: Informe No: 14P0899.1

Fecha de prueba: 2014 0529
Hoja: 1de2

Dispositivo: Valvula de sequridad Identificacion: ---

Condicion: Equipo nuevo

Campo destinado a datos inscritos en ka placa o cuerpo de |a valvula que son referidos por 1a nomma:

Marca Modsalo 211-81

Diametro nominal; Entrada 51 mm Salda 78 mm

Prasion de ajuste: 7,0 kglem?® (686 kPa) Preaion de prueba

Contrapresidn Atmosférica on frio 755 kPa

Capacidad 4 282 kg/h Vapor Sohraprasion 10 %

No. Serla 14 55 20

Orifico K

La prueba de operacion y verficacion del disposttivo de seguridad se basa en |a norma Mexicana NMX-EC-17025-IMNC-2006 y las partes
aplicables de la norma NOM-093-SCFI1-1994 (822, 82.31,824.1),

El dispositivo de seguridad se someti¢ a ka prueba de operacion (no incluye prueba de flujo), ademas de as rutinas de prueba, se colsctaron
por lo menos 4 puntos individuales de verificacion, se reporta el valor promedio y |a incertidumbre.

Reciben informe de verificacion: los dispositivos para vapor cuya apertura ocurre 8 una presion igual o menor a ka presicn de prueba en frio
especificada en la placa y practicada con aire; y para otros fluidos, cuando I3 presion de apertura ocurre dentro de ia banda de tolerancia

indicada por 1a norma. La ruptura de los salos de plomo invalida este Informe.

Datos de |a prueba:

Fluldo de prueba: Aire comprimido Factor de equivalencia: 1kPa = 1,019 716x107 kgicm®
Contrapresion: Presidn Atmosférica Temperatura ambiente; 23.5°C £+ 04°C
Sobrepresion: No splicada Humedad del aire ambiente: 38% HR £ 3% HR
Temperatura Muido de prueba; 210°Cs 04°C Lugar de verificacion: Laberatorio Metrotecnia
Equipo empleado en & prueba;
Patron Identificacion Incertidumbre Fechado Trazabilidad
Transmisor de presion
Wika 10METSE2 +531kPa 201403 18 Patron Nacional (CENAM)
Multimetro HP SBMETC18 + 98 pNA E-2021-2013 20131120 Patron Nacional [CENAM)
RESULTADO:
Presidn Incertidumbre Presion Inceridumbre
kglcm?® kg/cm* [xPa] [xPa]
Presion de prueba en frio: 7.7 755
Presion promedio de apertura: 764 0,08 749 3 B
Presion promedio de cierre: ' 6,77 0,09 664 + a

Tolerancia especdficada: £+ 3 % Presion ajuste

Notas: Se emplea coma én lugar de punto decimai.
Proxima verificacion (nom.osa+2): 2014 11 29

Fecha de recepcién: 2014 05 27, Fecha de emigian: 2014 05 29

Vesificaco por; Tec,
Metrélogo

Procedimiento de verificacién: 01PCS
Magnitud medida: Presion
Método: Medicién de punto de apertura y ciarre

Aprobd: Ing.
Laboratorio de F - 5n

Los vajores reportados son vakdos pan o astado y condicen del dspositive tajo vzba dursmme of mamento de la vedcacon. Este infomee no debe ;Tmm ermevdaduras. Este
FP5Y

o5 Urico 8 rrep . 1o cebie reprodusioes en form parcal

METROLOGIA SISTEMAS DE MEDICION CALIBRACIONES

Figura 40. Certificado de calibracion emitido en términos de la LFMN (hoja 1)
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METROLOGIA SISTEMAS DE MEDICION CALIBRACIONES
Figura 41. Certificado de calibraciéon emitido en términos de la LFMN (hoja 2)

Observaciones: Para el caso certificado de calidad (Figura 39), el cual es emitido por
una marca fabricante de vdlvulas de seguridad, sin embargo, dicha marca también
realiza recalibraciones y reparaciones a las vdlvulas de seguridad que vende, por
ende el reporte maneja también esa informacion, ademds de que son laboratorio
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acreditados y por ende al tener registro, pueden operar sin problema. Para el caso de
certificado de calibracién (Figuras 40 y 41), se aprecia que sehala un patrén de
trazabilidad ante el Centro Nacional de Metrologia (CENAM), por ende se encuentra
en base ala LFMN, y para este tipo de casos, es indispensable verificar que se cuente
con un patrén de trazabilidad y evidentemente que la calibracién y caracteristicas
del dispositivo de relevo de presion correspondan a la vdlvula presentada
fisicamente.

Los numerales 5.12, 5.14, 5.15 y 5.17 no se presentardn en el caso prdactico, debido a
que la empresa no los presentd al inspector del trabajo, sin embargo en caso de una
revision es importante considerar las observaciones antes mencionadas para |os
citados numerales.

El numeral 5.13 se da por cumplido con el simple hecho de haberse realizado la
inspeccion, ya que de no haber dado aviso, no se habria llevado a cabo la misma,
independientemente de que se haya realizado con base en el RFSHMAT.

El numeral 5.16 se da por cumplido ya que demostrd la capacitacién del personal y
para el caso de los END, se realizd por personal externo debidamente calificado, ya
que de lo conftrario, no se hubiesen aprobado el RSP.
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7. CONCLUSIONES

Referente al caso prdctico, es necesario precisar que no cumplié en su totalidad con
la NOM-020-STPS-2011, asimismo se senala que por ser un extracto, no es posible
mostrar toda la documentacion, sin embargo para el citado caso, las medidas
administrativas que debian senalarse, son las siguientes:

1.

Indicar en el expediente del equipo con nimero de TAG E02 el nUmero de
conftrol asignado por la STPS.

Incluir el certificado de fabricacion del equipo con nimero de TAG E02 en el
expediente, o senalar la inexistencia del mismo.

Incluir la fotografia o calca de la placa de datos del equipo con nimero de
TAG EO2 en el expediente, la cual deberd estar adherida o estampada por el
fabricante.

Describir en el expediente, de manera mds detallada, la operacién del equipo
(que alimente, que genera, uso del fluido que contiene, etc.) con niUmero de
TAG EO2.

Describir en el expediente, de manera mdas detallada, los riesgos relacionados
con la operacion del equipo con niumero de TAG E02 en el expediente, los
cuales pueden ser propios del recipiente o externos al mismo por el drea en
que se ubica.

Senalar en el expediente, de manera mds detallada, todos los elementos de
seguridad para el control de las principales variables.

Incluir en la ficha técnica del expediente del equipo con nimero de TAG E02,
la(s) presion(es) de calibracion.

Incluir en la ficha técnica del expediente del equipo con niUmero de TAG E02,
el tipo de dispositivos de relevo de presion.

Incluir en la ficha técnica del expediente del equipo con nimero de TAG E02,
el nUmero de dispositivos de relevo de presion.

10. Senalar en el expediente del equipo con nimero de TAG E02, el resumen

cronolégico de las revisiones y mantenimientos efectuados, de acuerdo con el
programa elaborado y presentado, debidamente registrados vy
documentados, avalados por escrito y firmados por el responsable de
mantenimiento u operacion de los equipos en el centro de trabagjo.

11. Senalar en el programa de revision y mantenimiento del equipo con nimero

de TAG EO02, las fechas de ejecucion de los mantenimientos y no los periodos,
asimismo, senalar el nombre del (de los) responsable(s) de la programacién y
ejecucion de las actividades.
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12. Elaborar y aplicar programas de revision y calibracion a los instrumentos de
control y dispositivos de relevo de presidon del equipo con nimero de TAG E02.

13. Contar y aplicar procedimientos de operacion, revisibn y mantenimiento del
equipo con nUmero de TAG E02, los cuales deberdn estar en idioma espanol,
de conformidad con lo dispuesto por el Capitulo 11 de la NOM-020-STPS-2011.
Los procedimientos podrdn ser elaborados por equipo o por conjunto de
equipos interconectados o de aplicacién comun.

14. Contar con un plan de atencién a emergencias para el equipo con nimero
de TAG E02, de conformidad con lo que determina el Capitulo 15 de la
presente Norma

15. Informar a los trabajadores y a la comision de seguridad e higiene sobre los
peligros y riesgos inherentes al equipo con nimero de TAG E02, y a los fluidos
que confiene.

16. Contar con los registros de operacion del equipo con nUmero de TAG E02, de
acuerdo con lo que determina el Capitulo 18 de la NOM-020-STPS-2011.

17. Contar con los registros de resultados de la revision, mantenimiento y pruebas
de presidn o exdmenes no destructivos realizados al equipo con nUmero de
TAG E02, con base en lo dispuesto en el Capitulo 18 de la presente Norma.

No es posible dictar mds medidas, incluso habiendo observaciones en diversos
documentos como el caso de las PND o la capacitacion del personal, ya que como
se menciond anteriormente, de no cumplirse cabalmente esos puntos durante la
inspeccion, ni siquiera se hubiese realizado la demostracion de la seguridad al equipo.

Con respecto al protocolo de inspeccidon en materia de recipientes sujetos a presidon
planteado desde el inicio, se puede apreciar que el presente documento cumple
con servir de apoyo en las inspecciones en materia de seguridad e higiene para
equipos que trabajen a una presidn diferente a la atmosférica y que sean objeto de
cumplimiento de acuerdo a la NOM-020-STPS-2011.

De igual forma, el presente establece un protocolo de inspeccidon que contiene los
criterios y conocimientos indispensables en la materia, para garantizar la seguridad de
los equipos con apego a las disposiciones juridicas vigentes y aplicables.
Especificamente a partir del desarrollo del proyecto del capitulo 3, cualquier IFT
puede consultar el presente documento vy utilizarlo como objeto de estudio e incluso
como capacitacién en esta materia. No obstante lo anterior, para fines laborales, se
sugiere hacer mds eficiente la capacitacién de los IFTs, complementando esta
informacién con la descripcidon de cada tipo de equipo y los equipos mds comunes
de acuerdo adl tipo de industria, asi como una clasificacion en funcién de la magnitud
de la empresa, la produccion, etc.

También es importante precisar que el 13 de noviembre de 2014 fue publicado en el
DOF el Reglamento Federal de Seguridad y Salud en el Trabajo (RFSST), reglamento
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gue sustituye al RFSHMAT, v que entrd en vigor a los 3 meses de su publicacion. La
creacion del citado reglamento elimina la opcidn de los patrones o las empresas
para solicitar la autorizacidon de funcionamiento de los equipos por medio de la STPS,
por lo cual, también de derogan los ‘“lineamientos de operacidon para el
otorgamiento de las autorizaciones de funcionamiento de los recipientes sujetos a
presiéon, recipientes criogénicos y generadores de vapor o calderas”. En razén de lo
anterior, la STPS realizard inspecciones a equipos Unicamente de las solicitudes que
entraron en fiempo y forma hasta antes de la enfrada en vigor del RFSST.

Dado lo anterior, pudiera parecer que el presente trabajo escrito quedaria obsoleto,
sin embargo, el mismo ha servido para el proceso de capacitacidon de inspectores en
materia de RSP, se ha utilizado como material de apoyo para readlizar inspecciones
por medio del RFSHMAT vy servird como material diddctico para las inspecciones
pendientes hasta antes de la entrada en vigor del RFSST. Asimismo, puede servir para
la capacitacion del personal que aprueba los procedimientos de las UVs.

Por Ultimo, cabe destacar que el presente reporte escrito se realiza gracias a los
conocimientos tedricos y prdcticos aprendidos en la Facultad de Ingenieria, ya que
en mi paso por la facultad, aprendi a analizar y resolver todo tipo de problemas
problemas, asi como aplicar la teoria en la prdctica. Ingenieria es una carrera
multidisciplinaria, ya que se imparten materias que no solo sirven para ser un buen
ingeniero, incluso sirven para el desarrollo personal; la capacidad andalitica que se
adquiere en nuestra gloriosa UNAM, permite a los estudiantes desarrollar habilidades
en todos los dmbitos de su vida, no solo se adquieren conocimientos de la carrerq, se
adqguieren experiencias de vida y éxito profesional.

El cUmulo de conocimientos y aptitudes aprendidos en la Facultad de Ingenieria, me
permitieron desarrollarme en la STPS con facilidad, incluso para entender y aplicar los
preceptos juridicos que aparentemente sdlo son materia de los abogados. En razdn
de lo anterior, resulta un benepldcito poder plasmar en el presente trabajo 4 anos y
medio de experiencia y de logros en la dependencia.
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. REFERENCIAS

Figuras de la 4 a la 26, son obtenidas de la presentacidn en Power Point,
otorgada por el Centro de Ingenieria y Desarrollo Industrial (CIDESI) en el curso
de capacitacién realizado en Querétaro, Querétaro en mayo de 2011.

Figuras de la 27 a la 33 y de la 35 a la 38, son obtenidos del expediente del
recipiente sujeto a presion, propiedad de la empresa Sea Dragon de México,
S.de R.L.de C.V.

Figuras de la 39 a la 41, son obtenidas de la Unidad de Verificacion
denominada Asesoria Profesional Industrial S.A. de C.V.
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