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NORMA OFICIAL MEXICANA, RECIPIENTES PORTATILES PARA CONTENER GAS L.P. NO
EXPUESTOS A CALENTAMIENTO POR MEDIOS ARTIFICIALES. FABRICACION.

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

La Secretaria de Energia, con fundamento en lo dispuesto por los articulos 26 y 33 fracciones | y I1X de la Ley
Organica de la Administracién Plblica Federal; 40., 90. y 14 fraccion 1V de la Ley Reglamentaria del Articulo 27
Constitucional en el Ramo del Petrdleo; 38 fracciones |1 y V, 40 fracciones V y XlIl, 43, 44 primer parrafo, 45, 46, 47,
68 primer parrafo, 73, 74, 91, 92, 94 fraccion |1 'y 97 de la Ley Federal sobre Metrologiay Normalizacién; 34y 80 del
Reglamento de la Ley Federa sobre Metrologiay Normalizacion; 1o., 20. fracciones XVII y XXVI, 60., 61 fraccion |l
primer parrafo, 87 del Reglamento de Gas Licuado de Petroleo; 12 bis del Reglamento Interior de la Secretaria de
Energia, y

CONSIDERANDO

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

SEGUNDO. Que & Reglamento de Gas Licuado de Petrdleo establece que el equipamiento de instaaciones de
aprovechamiento se llevara a cabo con apego alas normas oficiales mexicanas aplicables.

Asimismo, establece que |os recipientes portétiles propiedad del distribuidor deberan estar marcados visiblemente con
el nombre, razdn social 0 marca comercia del distribuidor.

TERCERO. Que Pemex Gasy Petroquimica Bésica ha comunicado a la Secretaria de Energia, que de acuerdo a sus
planes de comercializacion tiene contemplado incrementar de maneragradual e contenido del hidrocarburo propano en la
formulacion del GasL.P.

CUARTO. Que la sustitucion de los recipientes portétiles para Gas L.P. que establece el cuarto transitorio fracciones
IV, V y VI dd Reglamento de Gas Licuado de Petrdleo, debe hacerse con recipientes fabricados bgjo esta Norma Oficial
Mexicana
En razon de lo anterior, se hace indispensable contar con las especificaciones técnicas minimas de seguridad de los
recipientes portatiles para Gas L.P.; los méodos de prueba a los que deben ser sometidos; su tiempo de vida Util; €l
marcado para identificar al fabricante, ad distribuidor propietario y fecha de fabricacidn; y € procedimiento para la
evaluacion de la conformidad, asmismo habiendo cumplido con las disposiciones establecidas en la Ley Federal sobre
Metrologiay Normalizacién y su Reglamento, se expide la siguiente Norma Oficial Mexicana, aprobada por unanimidad
de votos por e Comité Consultivo Nacional de Normalizacion en Materia de Gas Licuado de Petroleo, en su sesion
ordinaria del 31 de enero de 2000.

NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-011-SEDG-1999, RECIPIENTES PORTATILES PARA CONTENER
GAS L.P. NO EXPUESTOS A CALENTAMIENTO POR MEDIOS ARTIFICIALES. FABRICACION

Sufragio Efectivo. No Reeleccion.

México, D.F., a 31 de enero de 2000.- El Director General de Gas L.P. y de Instalaciones Eléctricas y Presidente del
Comité Consultivo Nacional de Normalizacion en Materia de Gas Licuado de Petroleo, Francisco Rodriguez Ruiz.-
Rdbrica
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14 Concordancia con normas
Transitorios
1. Objetivo y campo de aplicacion
Esta Norma Oficial Mexicana establece las especificaciones minimas y métodos de prueba que se deben cumplir para
la fabricacidn de recipientes portétiles para contener Gas L.P. para una presién de disefio de 1,65 MPa (16,9 kgf/cm2) a
323 K (50°C) y capacidad méxima de 45 kg, € tiempo de vida (til de los recipientes, € marcado para identificar a
fabricante, a distribuidor propietario y la fecha de fabricacion, asimismo, € procedimiento para la evaluacion de la
conformidad.
2. Referencias
Esta Norma se complementa con las siguientes normas oficiales mexicanas y normas mexicanas. Cuando se haga
mencion de las normas, se refieren siempre ala vigente en e momento de la fabricacion de los recipientes portétiles para
GasL.P.
NMX-B-86-1991 Guia para examen radiogréfico.
NMX-B-172-1988  Métodos de prueba mecanicos para productos de acero.
NM X-B-266-1989 Requisitos generales paralaminalaminada en caliente y en frio, de acero a carbono y de acero
de bgaadeaciony ataresistencia.
NMX-D-122-1973  Determinacion de las propiedades de resistencia a la corrosion de partes metdlicas con
recubrimientos empl eadas en vehicul os automotores, método de niebla salina
NMX-H-7-1978 M étodos de prueba mecanicos para juntas soldadas.
NMX-U-32-1980 Recubrimientos para proteccion anticorrosiva. Determinacion de la resistencia 4
intemperismo acel erado.
NMX-U-65-1979 Pinturas, recubrimientos y productos afines. Pruebas de corte cuadriculado.
NMX-U-112-1984  Pinturas solidas brillantes. Especificaciones.
NMX-X-14-1981 Recipiente sujeto a presion — Hermeticidad. M étodo de prueba.
NMX-X-15-1981 Recipiente sujeto a presion, comportamiento elastico - Método de prueba.
NMX-Z-12-1987 Muestreo paralainspeccion por atributos.
NOM-018/2-SCFI-1993 Recipientes portétiles para contener Gas L.P. vavulas.
NOM-060-SCFI-1994 Lamina de acero empleada en la fabricacion de recipientes portétiles para Gas Licuado de
Petrdleo.

3. Definiciones

Para efectos de esta Norma, 10s siguientes términos se entenderan como se describen a continuacion:

3.1 Base de sustentacion.

Aditamento metdlico de forma cilindrica rebordeada hacia el interior en su parte inferior, soldado a casguete inferior
del recipiente, para sostenerlo y que lo posiciona verticalmente. Con orificios que permiten la ventilacion para disminuir
los efectos de corrosién por humedad a casquete inferior del recipiente. (Ver figuras 1, 2y 5).

3.2 Casguete superior einferior.

Partes metdlicas del recipiente de forma semiesférica o semieliptica con un faldon recto, o de forma semicapsulada.
(Verfigurasly 2).

3.3 Cuello protector.

Parte metdlica de forma parcial o totamente cilindrica, soldada a casguete superior del recipiente portdtil, que
protege lavavula contra dafios causados por impacto. (Ver figuras 1, 2, 4y 4/1).

3.4 GasL.P. o gaslicuado de petrdleo.

Combustible en cuya composi cion predominan |os hidrocarburos butano, propano o sus mezclas.

3.5 Medio cople.

Pieza metdlica forjada o magquinada, de forma circular, soldada a la parte central del casquete superior, que permite €l
roscado de lavadvulaen dichapieza. (Ver figura 3).

3.6 Presion de servicio.

Es la mé&xima presién manométrica permitida a una temperatura especifica del recipiente portétil para Gas L.P.,
durante la operacién de éste. Esta limitada por los espesores nominales de cada elemento del recipiente portdtil, sin
considerar los espesores adicionales por corrosion u otras cargas, asi como los vaores de los esfuerzos maximos
permisibles de los materiales, conforme alas especificacionesy férmulas aplicables para el disefio y construccion de estos
recipientes portétiles.

3.7 Recipiente portétil paraGasL.P.

Envase metdlico no expuesto a medios de calentamiento artificiales, que se utiliza para contener Gas L.P. y que por su
peso y dimensiones puede mangarse manuamente. Debe contar con una vavula. En lo sucesivo se le cita como
recipiente portétil.

3.8 Recipiente portétil comin (Tipo A).
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Envase que consta de un cuerpo con una seccion cilindrica y dos casquetes, medio cople, cuello protector, base de
sustentacion (Ver figura 1), debe contar con vavula

3.9 Recipiente portétil semicapsulado (Tipo B).

Envase constituido por dos piezas semicapsul adas soldadas circunferencialmente, medio cople, cuello protector, base
de sustentacion (Ver figura 2), debe contar con vavula

3.10 Recipientes portétiles especiales (Tipo C).

Todos aquellos envases para contener Gas L.P. no contemplados en la tabla 2 de esta Norma, con capacidad maxima
de 45 Kg. Deben contar con unavavula

3.11 Vévula

Dispositivo mecanico de operacion manual gque integra en su cuerpo unavavulade cargay descargay unavavulade
relevo de presion.

4. Clasificacion

L os recipientes motivo de esta Norma se clasifican en trestipos:

TIPO A.- Comun.

TIPO B.- Semicapsulado.

TIPO C.- Especides.

5. Especificaciones

L os productos utilizados para la fabricacién de estos recipientes deben cumplir con las normas oficiales mexicanas, en
caso de no existir Norma Oficial Mexicana, se estard alo dispuesto con lo establecido en el articulo 53 de laLey Federa
sobre Metrologiay Normalizacion.

5.1 Disefio y construccion.

5.1.1 Tipo A (Comun).

5.1.1.1 Cuerpo.

La construccion del cuerpo debe ser:

5.1.1.1.1 Secci6n cilindrica. (Ver figura 1).

5.1.1.1.1.1 Unidn longitudinal delalamina.

La unién longitudinal de la lamina usada en la fabricacion de la seccion cilindrica debe ser a tope, con un
desalineamiento maximo permisible entre las dos superficies de 1/6 del espesor de la lamina o 0,80 mm, lo que sea
menor.

5.1.1.1.1.2 Unio6n de casquetes a seccion cilindrica

Launidn de seccidn cilindrica con los casquetes debe contar con bayoneta que permita un traslape de longitud minima
de 4 veces € espesor nominal de lalamina.

5.1.1.2 Casquetes.

Deben ser de forma semieliptica con relacion de ges de 2:1, o semiesférica y un faldon recto de 13 mm de atura
como minimo. (Ver figura9).

5.1.1.3 Medio cople.

Debe ser de acero con un por ciento maximo en peso de 0,25 de carbono y 1,25 de manganeso.

La parte superior del cuello puede ser cdnica o cilindrica. Debe contar con un orificio concéntrico que presente una
rosca hembra conica para cuerda macho tipo N.P.T. de 19 mm (3/4") y estar soldada en el centro del casguete superior.

Para dimensiones del medio cople. (Ver figura 3).

5.1.1.3.1 Concentricidad del medio cople.

El gje delarosca debe ser concéntrico al gje del recipiente, con toleranciade 2,5 mm. (Ver figura7).

5.1.1.3.2 Desviacion de rosca del medio cople.

La desviacion maxima del ge del recipiente con e ge de la rosca del medio cople sera de 0,1745 Rad (10°). (Ver
figura?).

5.1.1.3.3 Caracteristicas de larosca:

Didmetro Nominal 19 mm
Hilos por 25,4 mm 14
Conicidad 6,25 cm/m
Tabla 1 Dimensiones exteriores del medio cople en mm

Normas Oficiales Mexicanas SDEG

| Parte Alturas minimas Didmetro exterior minimo
Conico Cilindrico Conico Cilindrico
Guia 3 3 32 32
Cuello 3 115 41 --
Conjunto 14,5 14,5 41 41
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5.1.1.4 Cuello protector.

Debe ser de forma cilindrica con un rebordeado en su parte superior realizado a 3,1416 Rad. (180°) como minimo y
un diametro de 3 veces €l espesor de laldmina. El diametro exterior del cuello protector debe ser 200 mm + 10 mm (Ver
figura4) y un cierre de 3 puntos de soldadura como minimo. Su altura debe permitir un libramiento minimo de 30 mm
entre la parte superior del cuello y del volante de la valvula abierta. Debe tener un corte limpio, sin rebaba ni filos
cortantes. Debe presentar dos ventanas diametralmente opuestas. El area de cada una de ellas no debe ser mayor de un
rectangulo de 110 X 150 mm ni menor que la de un circulo de 95 mm de didmetro. (Ver figura 4).

Asimismo, debe tener cuatro orificios semicirculares o rectangulares con un diametro de aproximadamente 19 mm,
equidistantes entre si y a 0,785 Rad. (45°) de los ges verticades que pasan por la ventana, estando los centros de los
diametros localizados en la circunferencia de contacto con el casguete superior del recipiente.

El lado superior de cada ventana debe presentar un doblez con grosor minimo de 3 veces € espesor nominal de la
l&mina utilizada, hacia el interior del protector.

El cuello debe quedar fijo'y con su gje concéntrico al del recipiente por medio de cuatro cordones de soldadura de 40
mm de longitud como minimo, equidistantes entre si. (Ver figura1).

Paras recipientes portdtiles con capacidad de hasta 15 kg, € cuello protector puede ser semicilindrico formado por un
arco continuo de 270° o por dos arcos enfrentados de 135° cada uno.

En el caso de que e cuello protector esté formado por un arco continuo de 270° bastara una sola ventana para
manegjarlo; s estd formado por dos arcos enfrentados de 135° debera existir una ventana en cada segmento. (Ver figuras 1
y 4/1).

5.1.1.5 Base de sustentacion.

Parte cilindrica rebordeada en su interior a 3,1416 Rad. (180°) como minimo y un diametro de 3 veces el espesor de
laldmina, con cierre a base de soldaduratotal.

Su didmetro exterior debe ser de acuerdo con las dimensiones de latabla 2 y su altura debe permitir un libramiento de
40 mm = 5 mm, entre la parte inferior del casgquetey el extremo inferior de dichabase. (Ver figuras 1y 5).

Debe tener cuatro orificios semicirculares de aproximadamente 19 mm de didmetro, equidistantes entre si, estando los
centros de los didmetros localizados en la circunferencia de contacto con e casquete inferior del recipiente.

La base de sustentacion debe quedar fijada al casquete inferior con su gje concéntrico a recipiente, por medio de
cuatro cordones de soldadura de 55 + 5 mm, uno de ellos debe formar una T con soldadura vertical. Para desagiie puede
tener 4 orificios equidistantes entre si, en la parte inferior de la base de sustentacién.

5.1.2 Tipo B (Semicapsulado).

5.1.2.1 Cuerpo.

El cuerpo debe estar constituido por dos semicgpsulas cilindricas, teniendo un extremo de forma semieliptica con
relacion de ges de 2:1, o semiesférica, debiendo soldarse circunferencialmente con bayoneta y traslape de longitud
minimade 4 veces € espesor nomina de laldmina

5.1.2.2 Aditamentos.

El medio cople, € cuello protector y la base de sustentacion, deben ser de acuerdo con las condiciones sefidl adas para
el tipo A. (Véasefigura2).

5.1.3 Tipo C (Especiales).

Estos tipos de recipientes deben cumplir con las especificaciones y procedimientos de fabricacion y lo que seindicaa
continuacion:

5.1.3.1 Espesor de pared del recipiente.

Para didmetros superiores a 152 mm, el espesor minimo del cuerpo debe ser de 1,98 mm (0,078"), calculdndose de
acuerdo &

5.1.3.1.1 Pararecipientes formados por dos casquetes y una seccion cilindrica:

P03 Cf+ 0,4 o) 2 D SE-13 P
E (D% -y 2 SE+D,4 By

5.1.3.1.2 Pararecipientes semicapsul ados.

_Ph1,30% + 0,4 d%)

5
Do

Donde:

es el esfuerzo de la pared en MPa.

es lapresion méxima de disefio en MPa.
eslapresion de prueba hidrostatica (2P).
es el didmetro exterior en mm.

es el espesor del material (D - d)/2.

”Ug'UU)

4 -NOM-011/1-SEDG-1999



&>
Normas Oficiales Mexicanas SDEG N HN E T

d ese didmetro interior en mm.

E eslaeficienciadelajuntalongitudinal.

Eficiencia 1,00 es 100% radiografiado.

Eficiencia 0,90 es con radiografiado selectivo, 1 de cada 50.
Eficiencia 0,75 es sin radiografiado.

El espesor debe ser tal que €l esfuerzo de la pared no exceda al valor de cual quiera de |as siguientes consideraciones:
El 50% de laminimaresistencia alatension del material. Determinado como seindicaen laNMX-B-172-1988.
242,64 MPa (2 460,85 kgf/cm2).

En adicién a lo anterior y para recipientes portdtiles con espesor del cuerpo menor a 2,54 mm, la relacion de la

longitud tangencia con & diametro exterior no debe exceder de 4:1.

El espesor de los casguetes debe ser como minimo el 90% del espesor de laldminadel cuerpo.

5.2 Capacidad y dimensiones.

Tabla 2 Capacidad y dimensiones para recipientes portétilestiposA 'y B

Capacidad | Capacidad volumétrica Diametro exterior del Diametro exterior de base
nomina en kg interna dm3 recipiente en mm de sustentacion en mm
Minima | M&ima Minimo Méximo Minimo Méximo
45 102,0 108,0 358,4 375,0 339,0 349,0
30 68,0 73,0 297,0 311,0 280,0 290,0
20 45,0 48,0 297,0 311,0 280,0 290,0
10 23,0 24,0 297,0 311,0 280,0 290,0
5.3 Masa

5.3.1 Lamasa de los recipientes portétiles, incluyendo su vavula, debe estar de acuerdo con la tabla 3. La medida de
esta especificacion se efectlia en una béscula con divisién minimade 100 g.
Tabla 3 Masa para recipientes portétiles

Masa del recipiente en kg
Capacidad Masa del recipiente en kg con anillo compensador Tolerancia
nomina enkg de peso
45 33,8 No aplica +/- 3%
30 23,9 26,60 +/- 3%
20 17,8 19,40 +/- 3%
10 11,3 No aplica +/- 3%

Para que los recipientes portétiles fabricados bajo esta Norma Oficial Mexicana, con capacidad nominal de 20y 30
kgs, acancen la tara promedio de los recipientes del parque nacional en uso, deben llevar instalado un anillo metdlico
compensador de peso, € cua debeir soldado en € interior de la base de sustentacion y ser de unapieza.

5.3.2 Toleranciaen e marcado de latara

En & peso de un recipiente portétil fabricado bajo esta Norma, incluyendo su valvula, lalectura comprobada no debe
diferir de + 1% del peso marcado de lataradel recipiente.

5.4 Lamina

5.4.1 Lal&dmina utilizada en la fabricacion de la seccion cilindrica, casguetes o semicpsulas, debe cumplir con lo que
especifican las tablas 4, 5y 6 de esta Normay con la NMX-B-266-1989. El cuello protector y la base de sustentacion
deben ser fabricados en |&mina de acero a carbono.

Tabla 4 Espesores minimos en mm para los recipientes portétiles

Capacidad enkg 10,20y 30 45
Tipo delamina Acero al carbono Acero al carbono. Acero al carbono Acero al carbono
microaleado microaleado
Seccion cilindrica 2,12 No 2,46 No
Casquetes 2,12 No 2,46 No
Semicéapsula 2,12 No 2,46 No
Base de sustentacion 2,66 2,66
Cuello protector 2,12 2,12

NOM-011/1-SEDG-1999 5
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Tabla 5 Composicién guimicade laldminamicroa eada

Composicion quimica Porcentaje de andlisis de colada Porcentaje de andlisisdelalamina
Carbono 0,24 maximo 0,26 maximo
Manganeso 0,50/1,00 0,45/1,05
Fosforo 0,04 maximo 0,05 maximo
Azufre 0,05 maximo 0,05 maximo
Silicio 0,30 maximo 0,45 maximo
Niobio 0,01/0,04 0,01/0,045

Nota. Se puede sustituir el niobio por vanadio con intervalo de 0,01/ 0,05 para el andlisis de coladay 0,01/ 0,055 en

el andlisis de producto.
Los siguientes elementos pueden estar presentes en el acero de la lamina microaeada, siempre y cuando no excedan

los val ores indicados a continuacion.

Cobre 0,05 %
Niquel 0,03 %
Cromo 0,03 %
Molibdeno 0,01 %
Zinc 0,01 %
Aluminio 0,07 %
a) No sepermite agregar otros elementos para obtener efectos de aleacion.
b) El tamafio del grano ferritico debe ser 6 0 masfino.
¢) Lacomprobacion de las especificaciones quimicas y mecanicas establecidas en lastablas 5 y 6 de esta Norma se

hara mediante el certificado correspondiente alalamina para recipientes portétiles.
Lalaminamicroaleada debe cumplir con los requisitos mecanicos siguientes:
Tabla 6 Requisitos mecénicos paralaldminadel recipiente portétil

Resistencia alatension minima Resistencia de fluencia minima Alargamiento minimo en 50,8
MPa (kgf/mm?2) MPa (kgf/mm?2) mm de longitud calibrada
420 (42,9) 283 (28,8) 20%
5.5 Soldadura.

5.5.1 Métodos de aplicacion de soldadura.
Deben ser los que se especifican en latabla 7, siendo los cordones de | as costuras continuos y sin defectos (socavados,

rebordes, porosidades o sal picaduras).

Tabla 7 Métodos de soldadura
Parte del recipiente Método de aplicacion
Seccion cilindrica, casquetesy Automético o semiautoméatico

semicapsulas.
Medio cople, cuello protector y base de Automético, semiautomético o
sustentacion. manual

5.5.2 Cdlificacion de procedimientos de soldadura.
Los procedimientos de soldadura empleados en la fabricacion del recipiente deben ser previamente cdificados por
medio de pruebas de resistenciaalatension y doblez como seindicaen laNMX-H-7-1978.
Parala calificacion del procedimiento de soldadura se debe tomar y probar las probetas de los cordones de soldadura
conforme seindicaen lafigura 8 de esta Norma.
L os registros deben mantenerse actualizadosy conservar el historial por un minimo de tres afios.
5.5.2.1 Revision de | as especificaciones de procedimiento de soldadura (EPS).
Las EPS deben ser revisadas y recalificadas cuando haya un cambio en las siguientes variables esenciales:
Un cambio en las especificaciones de uno o los dos materiales base a ser soldados.
Un cambio en &l material de aporte.
Un cambio en lacomposicion o tipo de fundente utilizado, en arco el éctrico sumergido.
Otraposicion de soldar diferente ala calificada.
Un decremento de 27,8 K 0 27,8°C 0 més, en latemperatura minima de precal entamiento especificada.
Un cambio en latemperatura del tratamiento térmico y/o rango del tiempo de ciclo.
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Laomision o adicion de un respaldo en un corddn de soldadura a tope.

Un cambio de pasadas multiples por lado a una pasada Uinica por lado.

Un cambio de un arco simple aarcos mdltiples o viceversa.

Un cambio de un tipo de gas de soldar a otro, o un cambio en la composicion del gas utilizado, del 15 % o
mayor.

Larecalificacion no es requerida para un cambio en el tamafio de particuladel fundente.

5.5.3 Cadlificacion de soldadores.

Los soldadores y operadores de maquinas de soldar que se empleen en el proceso de soldadura del recipiente portétil,
deben ser calificados mediante pruebas de tensién y doblez, como se indica en la NMX-H-7-1978 o mediante examen
radiogréafico efectuado como seindicaen laNMX-B-86-1991. Si la calificacion se efectlia mediante examen radiografico
de lasoldadura, debe cumplirse con los criterios establecidos en el humeral 7.5.3.3.3 de estaNorma.

Para la calificacion de soldadores y operadores de méquinas de soldar, se debe tomar y probar las probetas de los
cordones de soldadura conforme seindicaen lafigura 8 de esta Norma.

5.5.3.1 Lacdlificacion delos soldadores y operadores de méquinas de soldar debe ser efectuada cuando:

a) Ocurre un cambio en dgunade las variables esenciadles delasEPS. (Véase 5.5.2.1).

b) El operador no estuvo soldando durante un periodo de tres meses 0 més, 0 estuvo soldando en otro proceso por

Seis meses 0 més.

¢) Sid jefedeControl de Calidad tuvierarazon paradudar de lahabilidad del operador de laméguina de soldar.

5.5.3.2 Registros de calificacion de procedimientos de soldaduray soldadores.

Los fabricantes deben mantener un archivo actualizado de todos los registros de calificacion de los soldadores y
operadores de méaguinas de soldar que intervienen en la fabricacion del recipiente portétil y conservar e historia por un
minimo de tres afios.

5.5.4 Cordones de soldadura.

L os cordones de soldadura reparados o no, deben cumplir con las siguientes condiciones:

a) Sinsocavados, rebordes, porosidades o chisporroteo en las orillas del cordon.

b) Alturadelacoronade0,8a3,2 mm.

¢) Ancho méximo del corddn de 12,7 mm.

d) Lasoldadurade union atope debe tener penetracion total.

5.5.4.1 Reparacion de los recipientes portétiles durante su fabricacion.

5.5.4.1.1 Reparacion sin relevado de esfuerzos.

L os reci pientes portétiles pueden ser reparados sin volverse arelevar de esfuerzos en las siguientes condiciones:

a) Cuando lalongitud de la reparacion del corddn de soldadura no exceda de 40 mm en la junta longitudinal, en

cualquierade las circulares o en lasintersecciones de ambas.

b) Cuando la longitud de la reparacion del cordon de soldadura no exceda de 10 mm en la soldadura del medio

cople.

¢) El nimero total de reparaciones por recipiente portétil no debe exceder de 3, con una separacion minima de 10

mm entre unay otra.

5.5.4.1.2 Reparacion que requiere relevado de esfuerzos.

Los recipientes portétiles que tengan defectos mayores a los especificados en € numera anterior, podrén repararse
siempre y cuando se remuevan todos los defectos de soldadura y sean sometidos a relevado de esfuerzos, asi como alas
pruebas hidrostaticay/o neumética.

5.6 Relevado de esfuerzos residuales.

Al terminar con los procesos de soldadura, |0s reci pientes deben someterse a un tratamiento térmico para eliminar los
esfuerzos residuales, éste se lleva a cabo en un horno con graficador de temperaturas, elevando la temperatura de los
recipientes hasta 898 K + 25 K (625°C = 25°C), la cua debe mantenerse durante 7 minutos como minimo, €l
enfriamiento de los recipientes debe ser a aire quieto, hasta alcanzar cuando menos una temperatura de 493 K (220°C).
Las gréficas deben conservarse por un periodo de tres afios como minimo.

5.7 Acabado.

5.7.1 Superficie.

Los recipientes portétiles deben presentar una superficie lisa, uniforme y exenta de abolladuras, pliegues, grietas,
aristas o rebabas, asi como de chisporroteo de soldadura o exceso de sellador.

5.7.1.1 Preparacion de superficie.

La superficie de los recipientes portatiles sujetos a esta Norma debe someterse a un proceso de limpieza con granalla
o fosfatizado.

5.7.1.2 Recubrimiento.
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L os recipientes portétiles deben recubrirse en su totalidad con una capa de pintura en polvo horneable, tipo poliéster,
aplicada electrostaticamente, con espesores de 50 a 125 micrometros, y para los interiores del cuello protector y de la
base de sustentacion de 50 a 175 micrémetros, dando una resistencia minima a intemperismo de 350 horas a la luz
ultravioletay de 350 horas alacorrosion en nieblasalina

5.7.1.3 Pruebas de calificacion de proceso.

El sistema de aplicacion de recubrimiento para proteccion a corrosion e intemperismo de los recipientes portétiles
debe ser calificado de acuerdo alas siguientes pruebas:

a) Corrosion por nieblasalina 350 horas minimo conforme ala NM X-D-122-1973.

b) Resistenciaal intemperismo acelerado, 350 horas minimo conforme ala NM X-U-32-1980.

5.7.1.4 Reparaciones de pinturaen e proceso de fabricacion.

5.7.1.4.1 Reparaciones menores.

L os recipientes portétiles con pequefios raspones o rayones, pueden ser reparados con esmalte anticorrosivo liquido de
secado a aire, cuyo color, tono y adherencia se asemejen alapinturaoriginal.

5.7.1.4.2 Reparaciones mayores.

L os recipientes portétiles con pintura tierna, quebradiza, adherencia pobre, oxidaciones por falta de pintura o espesor
menor a 50 micrémetros, deben ser repintados completamente y horneados, quitando lavalvuladel medio cople.

5.8 Vavula

A los recipientes portédtiles deben colocarseles vavulas que cumplan con la Norma Oficial Mexicana NOM-018/2-
SCFI-1993.

5.8.1 Instalacion delavévula

Lavdavuladebe instalarse al recipiente portétil aplicando sellador para su roscado, utilizando una herramienta que no
maltrate lavavulaen el momento de su apriete.

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

5.8.1.1 Aprietedelavévula

El apriete debe ser como minimo de 113 N-m (1,14 kgf-cm). Una vez logrado este par se debe continuar €l roscado
hasta orientar su conexion de salida al centro de una de las ventanas del cuello protector. El par méximo permisible sera
de 226 N-m (2,28 kgf-cm). Debe inspeccionarse visuamente la orientacion de la vavula para asegurar que permita su
operacion, asi como e que lavalvulade seguridad y conexion de salida no se encuentren golpeadas o deformadas. Esto se
comprobara durante el proceso de fabricacion.

5.8.1.2 Sellador.

El sellador utilizado en la union de la rosca macho de la valvula con el medio cople del recipiente portétil debe
mantener el cierre hermético de larosca

6. Muestreo

Cuando se requiera lote muestra para efectuar alguna verificacion, éste se puede determinar de acuerdo ala NMX-Z-
12-1987.

7. Métodos de prueba

7.1 Disefio y construccion.

Todas |as especificaciones deben ser comprobadas mediante € uso de instrumentos de medicion apropiados para cada
pruebay debidamente calibrados.

7.2 Capacidad volumétrica.

7.2.1 El recipiente portétil debe cumplir con la capacidad volumétricaindicada en latabla 2 de esta Norma.

7.2.1.1 Aparatosy equipo.

a) Bésculacon capacidad minimade 200 kg, con divisién minimade 0,100 kg.

b) Matraz aforado de 1 dm3 de capacidad.

¢) Baanzacon capacidad minimade 2 kg, con divisién minimade 1 g.

7.2.1.2 Método de prueba.

Seleccionar un recipiente portétil de cada lote de 500 o menor.

a) Determinar lataradel recipiente portdtil.

b) Llenar € recipiente portétil con agua.

¢) Cond matraz aforado y labalanza, determinar e peso especifico del agua

d) Calcular por diferenciade peso € volumen de agua.

7.2.1.3 Resultado.

Debe cumplir con lo especificado en latabla 2 de esta Norma. En caso de que no cumpla, se deben seleccionar a azar
del mismo lote dos recipientes portétiles adicionales, s cualquiera de los dos no pasa la prueba, cada recipiente portétil
del mismo lote debe ser verificado, aceptandose Unicamente agquellos que cumplan con lo indicado en latabla 2.

7.3 Masa
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7.3.1 Se debe determinar lamasa del recipiente portétil conforme alo indicado en el numeral 5.3 de esta Norma.

7.3.1.1 Aparatosy equipo.

Béscula con resolucion minimade 100 g.

7.3.1.2 Método de prueba.

Se debe tomar y tarar un recipiente portétil de cadalote de 200 o menor.

7.3.1.3 Resultados.

El recipiente portétil debe cumplir con lo indicado en la tabla 3 de esta Norma. En caso de que no cumpla, se deben
seleccionar al azar del mismo lote dos recipiente portétiles adicionales, si cualquiera de los dos no pasa la prueba, cada
recipiente portdtil del mismo lote debe ser pesado, aceptandose Uinicamente aquellos que cumplan con lo indicado en la
tabla 3.

7.4 L&mina

7.4.1 Espesor deldmina.

La lamina utilizada en la fabricacion de la seccion cilindrica, casguetes o semicapsulas, cuello protector y base de
sustentacion, debe cumplir con |os espesores que se especifican en latabla 4.

7.4.1.1 Aparatosy equipo.

Equipo de ultrasonido para medicion de espesores por contacto con pulso-eco de haz recto con resolucion no menor a
0,02 mm.

7.4.1.2 Método de prueba.

Deben efectuarse cinco mediciones con equipo de ultrasonido en cada seccion del recipiente portétil en forma
equidistante. Esta prueba debe efectuarse a un recipiente portatil seleccionado a azar de cada 200 fabricados.

7.4.1.3 Resultado.

El espesor de lalamina no debe ser menor alo indicado en latabla4. En caso de que alguno de los puntos medidos no
cumpla, se deben seleccionar al azar del mismo lote dos reci pientes portétiles adicionales, si cualquierade los dos no pasa
la prueba, cada recipiente portéatil del mismo lote debe ser seleccionado aceptédndose Unicamente aquellos que cumplan
con loindicado en latabla 4.

7.4.2 Composicion quimicay propiedades mecanicas.

La comprobacion de las especificaciones establecidas en las tablas 5 y 6 de esta Norma se hara mediante e certificado
de fabricacion delaldmina

7.5 Pruebas ala soldadura.

7.5.1 Prueba de resistencia alatension.

7.5.1.1 Aparatos y equipo.

Maquinauniversal para ensayos de tension.

7.5.1.2 Método de prueba.

Se corta una muestra de un recipiente portétil de cada lote de 200 piezas 0 menor, la muestra se toma sobre €l cordon
de soldadura longitudinal paralos recipientes portétiles Tipo A o del corddn circunferencial paralos Tipo B; se preparan
y prueban de acuerdo alo indicado en laNMX-H-7-1978. (Parala preparacion de probetas ver figura 8 de esta Norma).

7.5.1.3 Resultado.

Lamuestra no debe fracturarse sobre la soldaduray laresistencia alatension debe ser a menoslamismadel materia
utilizado para la fabricacién del recipiente portétil. Si la muestra falla, se toman otras dos muestras y s una de éstas dos
falael lote se rechaza

7.5.2 Prueba de doblez.

7.5.2.1 Aparato y equipo.

Prensa con dispositivo para doblez 0 maquina de ensayos universal.

7.5.2.2 Método de prueba.

Se corta una muestra del recipiente portétil usado para la prueba de tensién, la muestra se toma sobre € cordédn de
soldadura longitudinal paralos recipiente portétiles Tipo A o del corddn circunferencia paralos Tipo B; las muestras se
preparan y prueban de acuerdo a lo establecido en la NMX-H-7-1978. (Para la preparacion de probetas ver lafigura 8 de
esta Norma).

7.5.2.3 Resultado.

Si lamuestrafalla se toman otras dos muestrasy s una de éstas dosfala el |ote se rechaza.

7.5.3 Radiografiado.

7.5.3.1 Aparatosy equipo.

Puede utilizarse equipos de fluoroscopia, de rayos X o de rayos gamma. Conforme a lo indicado en la NM X-B-86-
1991.

7.5.3.2 Personal pararadiografiado.

El personal pararedlizar €l proceso de radiografiado o fluoroscopia debe estar calificado conforme a procedimientos
internos de Control de Calidad del fabricante o prestador de servicio.
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7.5.3.3 Método de prueba.

Lainspeccion dd radiografiado debe ser conforme alos siguientes criterios:

7.5.3.3.1 Paralos recipientes portétiles Tipos A y B.

Se selecciona un recipiente portétil a azar de cada 50 fabricados consecutivamente, en caso de una interrupcién de
trabajo que exceda a cuatro horas, debe seleccionarse uno de |os primeros cinco recipientes portétiles soldados.

7.5.3.3.2 Criterio de exposicion.

La radiografia debe ser tomada a una soldadura terminada y debe incluir 5,8 cm en ambas direcciones del corddn
circular con lainterseccién de lalongitudinal, incluyendo cuando menos 15,3 cm de ésta. (Ver figura 10 de esta Norma).

Todas las uniones aradiografiar se deben preparar como sigue:

Las irregularidades en la soldadura, tanto internas como externas, deben ser removidas por € medio mecanico mas
conveniente, con d fin de evitar sombras en laradiografia que conduzcan a considerarla como rechazable.

7.5.3.3.3 Resultado.

L as soldaduras mostradas en radiografias no serén aceptables s presentan las siguientesimperfecciones:

a) Zonas con fatade fusién o penetracion.

b) Cualquier tipo de fractura o rotura

¢) Porosidad de la soldadura (cavidades o inclusion de escoria) sin considerar refuerzos, s la longitud de la
imperfeccion mas larga dentro del conjunto es mayor que 1/3 del grueso de la soldadura. El grueso de la
soldadura incluye refuerzos que estan limitados por 1,6 mm o la mitad del grueso de la lamina soldada, € que
Sea menor.

d) Cuaquier grupo de inclusion de escoria o cavidades en linea que en conjunto sean mayores que € grueso de la
soldadura, una longitud de 12 veces e grueso de la soldadura, excepto cuando la distancia entre las
imperfecciones sucesivas exceda de 6 veces lalongitud de laimperfeccién més larga dentro del conjunto.

e) Cuaquier grupo deinclusién de escoria o cavidades que existan en el refuerzo de la soldadura con roturas hacia
lasuperficie.

Si la soldadura es rechazada, se seleccionan dos recipientes portétiles adicionales del mismo lote de 50 o menos, s
cualquiera de los dos no pasa la prueba, cada recipiente portatil del mismo sera examinado, aceptédndose Unicamente
aquellos que cumplan con los criterios indicados en este numeral.

7.5.3.4 Retencion de radiografias.

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

7.6 Relevado de esfuerzos residuales.

El relevado de esfuerzos residuales se debe comprobar mediante las gréficas del termdgrafo del horno. La gréfica debe
cumplir con lo indicado en el numeral 5.6 de esta Norma. Estos registros deben conservarse por un minimo de tres afios.

7.7 Acabado.

7.7.1 Prueba de pintura.

7.7.1.1 Debe determinarse la adherencia de la pintura conforme a la NMX-U-65-1979, siendo aceptables las
clasificaciones 0, 1 y 2 de la tabla 1 de dicha Norma; & curado conforme a la NMX-U-112-1984 y los espesores
mediante algin medidor de espesores de pintura con una resolucion minima de 5 micrometros. Debe cumplir con lo
indicado en el numeral 5.7.1.2 de estaNorma.

Se debe seleccionar un recipiente portdtil a azar de cada lote de 500 0 menor. En caso de que no cumpla, se deben
seleccionar a azar del mismo lote dos recipientes portétiles adicionales, s cualquiera de los dos no pasa la prueba, cada
recipiente portatil del mismo lote debe ser verificado, aceptandose Unicamente aquellos que cumplan con lo indicado en
el numeral 5.7 de estaNorma.

7.8 Vavula

7.8.1 Colocacion de lavélvula

Debe inspeccionarse visualmente la orientacion de la vavula para asegurar que permita su operacion, asi como el que
lavavulade seguridad y conexion de salida no se encuentren gol peadas o deformadas.

7.8.2 Aprietedelavévula

Lavalvula debe tener un torque no menor alo indicado en el numeral 5.8.1.1 de esta Norma.

7.8.2.1 Aparatosy equipo.

a) Torquimetro de 0 a 350 N-m con resolucion minima de 10 N-m, con accesorios.

b) Dispositivo acoplador parasujetar el torquimetro alavavula

7.8.2.2 Método de prueba.

Se debe seleccionar un recipiente portétil de cada lote de 500 o menor y comprobar que €l torque cumpla con lo
indicado en el numeral 5.8.1.1 de estaNorma.

7.8.2.3 Resultado.
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En caso de que no cumpla, se debe seleccionar a azar del mismo lote dos recipientes portétiles adicionales, s
cualquiera de los dos no pasa la prueba, cada recipiente portéil del mismo lote debe ser verificado, aceptandose
Unicamente aquellos que cumplan con lo indicado en € numeral 5.8.1.1 de estaNorma.

7.8.3 Sellador.

La eficiencia del sellador mencionada en el numeral 5.8.1.2 se comprueba en base a resultado de la prueba fina de
hermeticidad indicada en e numeral 7.9.2 de esta Norma.

7.9 Pruebas de hermeticidad.

7.9.1 Prueba de hermeticidad en alta presion.

Debe efectuarse después del relevado de esfuerzos a 100% de | os recipientes portétil es fabricados.

7.9.1.1 Aparatosy equipo.

a) Dispositivo hidraulico o neumatico que proporcione una presién minimade 3,33 MPa (34,0 kgf/cm2).

b) Mandmetro con escalade 0 a4,9 MPa (0 a50 kgf/cm2).

¢) Cémarade pruebablindada, en e caso de que ésta sea neumética.

7.9.1.2 Método de prueba hidrostética 0 neumética.

7.9.1.2.1 Prueba hidrostética.

El recipiente portétil se presuriza internamente hasta llegar a 3,33 MPa (34,0 kgf/cm2) manteniéndose esta presidn
durante 30 segundos como minimo pararevisar las uniones.

7.9.1.2.2 Prueba neumética.

El recipiente portétil se coloca dentro de una camara de prueba blindada, se eleva la presion interna del recipiente a
3,33 MPa (34,0 kgf/cm2) por un tiempo minimo de 10 segundos, se reduce la presion a 1,66 MPa (17,0 kgf/cm2),
retirdndose € recipiente de lacamarablindaday se sumerge en aguapararevisar las uniones.

7.9.1.2.3 Resultado.

El recipiente portdtil no debe presentar fugas en ninguno de los dos casos.

7.9.2 Pruebafinal de hermeticidad.

7.9.2.1 Aparatosy equipo.

Losque seindican en laNMX-X-14-1981.

7.9.2.2 Método de prueba.

Esta prueba debe efectuarse a 100% de los recipientes portétiles ya envalvulados, aplicando una presion interna de
0,68 MPaa0,78 MPa (7,0 a8,0 kgf/cm?2), conforme se indicaen laNorma NMX-X-14-1981.

7.9.2.3 Resultado.

El recipiente portdtil no debe presentar fugas.

7.10 Pruebas mecénicas al recipiente portétil.

7.10.1 Prueba deresistenciaalatension, fluenciay alargamiento en laldminadel recipiente portétil.

7.10.1.1 Aparatosy equipo.

Maquina de ensayos universal es para pruebas de tension.

7.10.1.2 Método de prueba.

L as muestras deben tomarse de un recipiente portétil, después de ser relevado de esfuerzos, de un lote de 200 piezas o
menor, como se describe a continuacion:

En la seccién cilindrica, se toma una muestra longitudinal de esta seccidn, a menos a 90° del cordén de la
soldadura longitudinal. (Ver figura8).

En &l casguete, se toma una muestra de uno de ellos, s ambos son de lamisma colada, s son de diferente colada
se toma una muestra de cada casquete.

Las muestras y la prueba deben prepararse y efectuarse conforme a lo indicado en la NMX-B-172-1988. (Ver
figura8).

7.10.1.3 Resultado.

El resultado de las pruebas debe cumplir con lo indicado en latabla 6 de esta Norma.

7.10.2 Prueba de expansion volumétricay deformacidn permanente méxima

7.10.2.1 Aparatosy equipo.

Losque seindican en laNMX-X-15-1981.

7.10.2.2 Método de prueba

Se debe seleccionar, a azar, un recipiente portatil de cada lote de 200 o menor y llevar a cabo la prueba conforme se
indicaen laNMX-X-15-1981.

7.10.2.3 Resultado.

Los recipientes portétiles no deben presentar a terminar la prueba una deformacion permanente mayor a 10% del
volumen de agua que provoca dicha deformacion a ser sometidos a una presion hidrostética interna de 3,33 MPa (34
kgf/cm2), durante 30 segundos.
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En caso de que un recipiente portétil no pase la prueba de expansién volumétrica permanente, se deben seleccionar a
azar otros dos recipientes portétiles adicionales del mismo lote y seran sometidos a prueba. Si alguno de ellos no pasala
prueba, se debe verificar el 100% del lote.

L os reci piente portdtiles rechazados en esta prueba deben ser destruidos.

7.10.3 Pruebade resistencia al reventamiento.

7.10.3.1 Aparatosy equipo.

a) Dispositivo hidraulico que proporcione una presién minimade 6,63 MPa (68,0 kgf/cm?2).

b) Mandmetro con escalade 0a 9,76 MPa (0 a 100 kgf/cm2) como minimo.

7.10.3.2 Método de prueba.

El dispositivo hidréulico de prueba, junto con el mandémetro, se acoplan a recipiente portatil y se procede a aumentar
gradualmente la presién interna hasta acanzar los 6,63 MPa (68,0 kgf/cm?2), manteniéndola durante 30 segundos como
minimo.

Esta prueba debe efectuarse a un recipiente portétil seleccionado a azar de cada 500 recipientes portétiles fabricados.

En caso de que un recipiente portétil seleccionado de un lote no pase la prueba de resistencia al reventamiento, se debe
seleccionar a azar dos recipientes portétiles adicionales del mismo lote y deben ser sometidos a prueba, si alguno de ellos
no pasa se rechazatodo € lote.

7.10.3.3 Resultado.

Los recipientes portatiles no deben reventarse a ser sometidos a una presion interna minima de 6,63 MPa (68,0
kgf/cm?2).

L os recipientes portétiles utilizados en esta prueba deben ser destruidos a terminarla.

8. Marcado

L os recipientes portétiles fabricados bajo esta Norma deben cumplir con lo siguiente:

8.1 En el casquete superior.

Marca o nombre o siglas del fabricante.
Afio de fabricacion.

Embutido en forma de alto relieve con caracteres no menores de 10 mm de aturay profundidad minimade 0,5 mmy
méximade 1,7 mm.

8.2 En el cuello protector.

: NUmero de serie de fabricacién mensual.

NOM-011-SEDG-1999.

Capacidad en kg.

Mesy afio de fabricacion ddl recipiente portétil.
Laleyenda“HECHO EN MEXICQO" o ddl paisde origen.

Con caracteres smilares en alto o bgjo relieve con un minimo de 0,4 mm de profundidad y méximo de 1,7 mm.

8.3 Placadetara

En unaplaca de acero debe grabarse en bgjo o alto relieve el siguiente dato:

Taraen kilogramos con aproximacion adécimas. (Ver figura 6).

Dicha placa debe adherirse a cuello de los recipientes portétiles por medio de dos puntos de soldadura en los
extremos de la misma, debe ser de las dimensiones establecidas en lafigura 6 y colocarse sobre la unién longitudinal del
cuello protector.

Las dimensiones de los datos grabados en la placa deben ser de 11 mm de altura y un relieve de 0,5 mm como
minimo.

8.4 Paraidentificar al recipiente portétil, propiedad del Distribuidor de Gas L.P., debe realizarse un estampado en €
casquete superior, € cual debe cumplir con las siguientes especificaciones:

: Debe ser en dtorelieve.

Laalturadd dto relieve debe ser de 0,5 mm minimo y maximo de 1,7 mm.
El relieve debe ser de un solo nivel.
Debe tener terminaciones redondeadas sin aristas que sobresalgan.
El tamafio minimo de caréacter o simbolo debe ser de 10 mm y maximo de 30 mm.
Debe haber una separacién minima de 3 mm entre cada carécter o figura.
Lasuperficie agrabar no debe ser mayor a 200 mm perimetralmente ala parte inferior del grabado.
Debe tener una distancia minima de 5 mm del diametro exterior del cuello protector a la parte superior del
grabado.
Debe resistir las pruebas mecanicas de esta Norma Oficial Mexicana.
No se permite el estampado en alto o bgjo relieve en la seccidn cilindricadel recipiente portétil.
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9. Registros de produccion
El fabricante debe conservar por un periodo minimo de tres afios | os registros que a continuacién se mencionan:
de materiales.
de proceso.
de producto terminado.
10. Caducidad del recipiente portatil
L os recipientes portétiles para Gas L.P., fabricados bgjo esta Norma Oficial Mexicana, tendran una vida Gtil méxima
de 12 afios a partir de su fecha de fabricacion, al término de la cual deben ser retirados del servicio e inutilizados.
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Figura 1: Recipiente portatil paa gas LR tipo A
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11. Procedimiento para la Evaluacion de la Conformidad

11.1 Para efectos de este procedimiento, |0s siguientes términos se entenderan como se describen a continuacion:
11.1.1 Certificado de la conformidad.
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Al documento mediante el cua la Direccion General de Gas L.P. y de Instalaciones Eléctricas o € organismo de
certificacion para producto, hacen constar que los recipientes portétiles para Gas L.P. cumplen con las especificaciones
establecidas en esta Norma Oficial Mexicana.

11.1.2 DGGIE.

Direccion Genera de GasL.P. y de Instalaciones Eléctricas de la Secretaria de Energia.

11.1.3 Informe de pruebas.

Al documento que emite un laboratorio de pruebas, mediante el cual se presenta ante la DGGIE o € organismo de
certificacién para producto, |os resultados obtenidos en | as pruebas realizadas a | os recipientes portétiles para Gas L.P.

El informe de pruebas tiene una vigencia de noventa dias naturales a partir de lafecha de su emision, paraefectosdela
solicitud de certificacion ante laDGGIE o e organismo de certificacion para producto.

11.1.4 Familiade productos.

Al grupo de productos referidos en esta Norma Oficial Mexicana, del mismo tipo, en el que las variantes son de
capacidad y/o de carécter estético o de apariencia, pero conservan las caracteristicas de disefio que aseguran €
cumplimiento con esta Norma Oficial Mexicana.

11.1.5 Laboratorio de pruebas.

Al laboratorio de pruebas acreditado y aprobado conforme lo establece la Ley Federa sobre Metrologia y
Normalizacion.

11.1.6 Ley.

A laLey Federa sobre Metrologiay Normalizacion.

11.1.7 Muestreo de producto.

Al procedimiento mediante €l cual se seleccionan los recipientes portdtiles para Gas L.P., con € fin de someterlos a
las pruebas establecidas en esta Norma Oficial Mexicana.

11.1.8 Organismo de certificacion para producto.

A lapersonamoral acreditaday aprobada conforme alaLey, que tenga por objeto realizar funciones de certificacion a
los recipientes portdtiles paraGas L .P.

11.1.9 Organismo de certificacion para sistemas de calidad.

A lapersona mora acreditaday aprobada conforme ala Ley, que tenga por objeto realizar funciones de certificacion,
mediante un informe que contemple € sistema de aseguramiento de calidad de los recipientes portétiles para Gas L.P. y
los procedimientos de verificacion de conformidad con lo dispuesto enlaLey.

11.1.10 Verificacion.

A lacomprobacion ala que estan sujetos |os recipientes portétiles para Gas L.P., asi como al sistema de calidad alos
que se les otorg6 un certificado de la conformidad, con el objeto de constatar que contindan cumpliendo con las normas
respectivasy de la que depende la vigencia de dicha certificacion.

11.1.11 Certificado del sistema de calidad.

Al documento que otorga un organismo de certificacion para sistemas de calidad, a efecto de hacer constar ante la
DGGIE o d organismo de certificacion para producto, que € sistema de aseguramiento de calidad del producto,
contempla procedimientos de verificacion parael cumplimiento con las normas.

11.2 Procedimiento.

Articulo 1. El presente procedimiento es aplicable a los recipientes portétiles para Gas L .P. fabricados conforme alo
establecido en esta Norma Oficial Mexicana, de elaboracion nacional o extranjera, que se pretendan comerciaizar en e
territorio nacional.

Articulo 2. El certificado de la conformidad podré obtenerse de la DGGIE o de los organismos de certificacion para
producto.

En caso de existir organismo de certificacion para producto, dicha certificacion se realizara exclusivamente através de
éste, e cua estara sujeto a lo establecido en los procedimientos de la evaluacion de la conformidad aprobados por la
DGGIE.

Articulo 3. Paraobtener el certificado dela conformidad por parte delaDGGIE, se estard alo siguiente:

I.  El interesado obtendra en la oficialia de partes de la DGGIE, ubicada en Insurgentes Sur 890, planta baja,
colonia Del Valle, codigo postal 03100, México, D.F. (edificio sede) o de la pagina de |a Secretaria de Energia,
via Internet, en la siguiente direccidn http://www.energia.gob.mx seccion servicios y tramites, modul o-tramites
del publico y requisitos referentes a Gas L.P., un paguete informativo gque contendra el formato de solicitud, el
listado de los laboratorios de pruebas y Organismos de Certificacion, asi como la relacion de documentos
requeridos para las modalidades de certificacidn que se mencionan a continuacion:

a) Para obtener € certificado de la conformidad con verificacion mediante pruebas periddicas a producto, deben
presentarse |os siguientes documentos:

Origina del compraobante de pago de derechos por € servicio correspondiente, en términos de laLey Federa de
Derechos.
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Original del informe de pruebas, del |aboratorio de pruebas.

Copia del certificado de la conformidad con las normas de los productos utilizados en la fabricacion de los
reci pientes portétiles para Gas L.P. y que estén referenciadas en la presente Norma Oficia Mexicana.

Origina del informe de resultados de la visita previa, realizada por la DGGIE o por € organismo de
certificacion de producto, que hara constar & cumplimiento de las especificaciones referidas a las partes del
proceso de fabricacidn establ ecidas en esta Norma Oficial Mexicana.

Copiadela Cédula de Registro Federal de Contribuyentes.

Especificaciones técnicas del recipiente portétil paraGasL.P.

: Copiadel certificado de la conformidad otorgado con anterioridad, en su caso.

b) Para obtener d certificado de la conformidad con verificacion mediante € sistema de calidad de la linea de
produccion, deben presentarse:

Los documentos sefidlados en € inciso @) de la modalidad a certificar mediante verificacion periddica a
producto.

Copia del certificado vigente del sistema de calidad en e que se incluyalalinea de produccién, expedido por un
organismo de certificacidn para sistemas de calidad.

Original del informe de certificacion de sistemas respecto a procedimiento de verificacion, € cua debe tener un
méximo de noventa dias naturales de emitido en la fecha en que € interesado presente la solicitud de
certificacion. Las especificaciones referidas a proceso de fabricacion establecidas en esta Norma Oficial
Mexicana deben formar parte del sistema de aseguramiento de la calidad certificado.

II. El interesado podra entregar en la oficialia de partes de la DGGIE, o bien, podré enviar por correo certificado o
por servicio de mensgjeria, e origina de la solicitud y los documentos a que se refieren los incisos a) o b) del
articulo 3 de estos procedimientos, de acuerdo a la modalidad de certificacion de la conformidad que se
seleccione.

II. LaDGGIE revisard la documentacion inicial presentaday en caso de detectar alguna omision en la misma, en
términos de la Ley Federa de Procedimiento Administrativo, devolverdy prevendra por escrito y por una sola
vez a interesado, a fin de que en un plazo méximo de quince dias hébiles, contados a partir de la fecha de
notificacion de lamisma, subsane la omision detectada.

IV. El trémite de certificacion de la conformidad, realizado por la DGGIE tendr& una duracién méxima de noventa
dias naturales, contados a partir del dia hébil siguiente a la fecha en que ingrese la documentacion respectiva o,
en su caso, se hayan subsanado |as omisiones notificadas alos interesados.

Articulo 4. Las solicitudes de pruebas a los recipientes portétiles para Gas L.P., presentadas ante |os laboratorios de
pruebas, asi como las solicitudes de certificacidn de la conformidad ante la DGGIE o ante los organismos de certificacion
para producto, deben acompafiarse de una declaracion bajo protesta de decir verdad, por medio de la cua € solicitante
manifestara que € producto que presenta es nuevo y que las muestras seleccionadas para € informe de pruebas se
encuentran conforme a lo establecido en esta Norma Oficial Mexicana.

Articulo 5. Los certificados de la conformidad son intransferibles y se otorgarén al fabricante nacional, importador o
comerciante de |os recipientes portétiles para Gas L.P., que los soliciten, previo cumplimiento de los requisitos a que se
refieren los articulos 3 y 4 del presente procedimiento parala evaluacion de la conformidad.

Articulo 6. Familiade productos.

Seran familia de productos | os pertenecientes alos siguientes tipos:

Tipo A (comUn)

Tipo B (semicapsulado)

Tipo C (especiales)

Para todos los casos de los productos sefidlados como Tipo A o Tipo B, la certificacion de la conformidad se
entenderd por familia, mientras que paralos productos de Tipo C dicha certificacion se entendera por modelo y capacidad.

Articulo 7. Lavigencia de los certificados de la conformidad sera de:

I.  Un afo a partir de la fecha de su emision, para los certificados de la conformidad con verificacion mediante
pruebas periddicas a producto.

II. Tres aflos a partir de la fecha de emision, para los certificados con verificacion mediante el sistema de
aseguramiento de la calidad.

Las vigencias a que se refiere este articulo estaran sujetas a la verificacion correspondiente, en los términos del

articulo siguiente.

Articulo 8. Verificacion.

Los certificados de la conformidad estaran sujetos a verificacion por parte de la DGGIE o de los organismos de
certificacion para producto, mediante muestreo de producto y constatacion del cumplimiento de las especificaciones
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referidas alas partes del proceso de fabricacion establecidas en esta Norma Oficial Mexicana, dicha verificacion sellevara
acabo en los términos establecidos por laLey.

L os gastos que se originen por las verificaciones en actos de evaluacion de la conformidad seran a cargo de la persona
aquien se efectle ésta.

L os gastos que se originen por las verificaciones en actos de evaluacion de la conformidad efectuadas por la DGGIE,
no referentes alavisita previa para obtener e certificado de la conformidad y las que se sefidlan en el presente articulo en
losnumerales 1y 2, serén acargo de la Secretaria de Energia.

Las verificaciones se efectuarén en los productos que se encuentren en las fébricas de recipientes portétiles para Gas
L.P., bodegas de almacenamiento de recipientes portétiles nuevos o en lugares de comercializacion en € territorio
nacional .

I.  Lasverificaciones serdn:

1. Paralacertificacion con verificacion mediante pruebas periddicas a producto:

a) Por muestreo a producto y por medio de verificacion del cumplimiento de las especificaciones referidas a las
partes del proceso de fabricacion establecidos en esta Norma Oficial Mexicana:

Dosvecesd afio.

2. Paralacertificacion con verificacion mediante el sistema de aseguramiento de la calidad certificada.

a) Por muestreo a producto y por medio de verificacion del cumplimiento de las especificaciones referidas a las
partes del proceso de fabricacion establecidos en esta Norma Oficial Mexicana:

Unavez d afio.

b) Mediante envio ala DGGIE o & organismo de certificacion para producto, de los resultados de la auditoria de
seguimiento a sistema de aseguramiento de la calidad certificado. La auditoria debe ser efectuada por un
organismo de certificacidn para sistemas de calidad.

Articulo 9. Los resultados de las pruebas de laboratorio que se practiquen a los recipientes portétiles para Gas L.P.
durante la verificacion correspondiente, asi como |os resultados de la verificacidn de las especificaciones referidas a las
partes del proceso de fabricacion, seran tomados en cuenta por la DGGIE o por € organismo de certificacion para
producto, segin se trate, para efectos de suspender, cancelar y/o extender la vigencia del certificado del producto, de
conformidad con lo indicado en el articulo 7 de estos procedimientos.

Articulo 10. En aguellos casos en los que del resultado de la verificacion de los recipientes portétiles para Gas L.P. se
determine incumplimiento a la norma o cuando la misma no pueda llevarse a cabo por causa imputable a la empresa a
quien se pretende verificar, € organismo de certificacion para producto dara aviso inmediato ala DGGIE y d titular del
certificado de la conformidad, de la suspension o cancelacion del certificado de la conformidad, sin perjuicio de las
sanciones que procedan.

Articulo 11.

a) Encaso deperder e certificado de la linea de produccién del sistema de aseguramiento de la calidad, € titular
del certificado de la conformidad debe dar aviso inmediato a la DGGIE o a organismo de certificacion para
producto.

El certificado de la conformidad quedara suspendido definitivamente a partir de la fecha de terminacion de la
auditoriarealizada por el organismo de certificacion para sistemas de calidad. El organismo de certificacion para
producto notificara de inmediato ala DGGIE paralos efectos a que hubiere lugar.

El titular del certificado podra solicitar la modalidad de certificacion con verificacion mediante pruebas
periddicas a producto.

b) En caso de suspender la vigencia del certificado de la linea de produccion del sistema de aseguramiento de la
calidad, € titular del certificado de la conformidad debe dar aviso inmediato a la DGGIE o a organismo de
certificacion para producto.

El certificado de la conformidad quedara suspendido por un periodo maximo de sesenta dias naturales a partir de
lafecha de terminacidn de la auditoria realizada por € organismo de certificacion para sistemas de calidad. S al
término de | os sesenta dias natural es anteriormente sefialados se restablece la vigenciadel certificado del sistema
de aseguramiento de la calidad, se entendera que lavigenciadel certificado de la conformidad expira en la fecha
parala que origina mente fue otorgada. En caso contrario, dicho certificado queda automéaticamente cancelado y
el organismo de certificacidn para producto, notificara de inmediato a la DGGIE paralos efectos a que hubiere
lugar.

El titular del certificado podra solicitar la modalidad de certificacion con verificacion mediante pruebas
periddicas a producto.

Articulo 12. La vigencia del certificado de la conformidad esti sujeta a los cambios en las especificaciones
establecidas en esta Norma Oficial Mexicana, en los procedimientos de la evaluacion de la conformidad, asi como en lo
sefialado por las disposiciones legales o reglamentarias aplicables que paratal efecto se emitan.

12. Vigilancia
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Lavigilancia del cumplimiento de esta Norma Oficial Mexicana esta a cargo de la Secretaria de Energia, conforme a
sus atribuciones.
13. Bibliografia
. Ley Federa sobre Metrologiay Normalizacién.
Reglamento delaLey Federa sobre Metrologiay Normalizacion.
Ley Reglamentariadel Articulo 27 Constitucional en el Ramo del Petroleo.
Reglamento de Gas Licuado de Petroleo.
Code of Federal Regulation-CFR-49 Specification 4BW y 4BA.
British Standards Institution: “ Specification for transportable gas containers’ Part 2 “steel containers up to 130
liters water capacity with welded seams”.
ASME Code Section IX.
ANSI B 2.1.
Compressed Gas Association CGA C-3, Standards for welding on the walled steel cylinders.
Compressed Gas Association CGA C-6, Standards for visual inspection of steel compressed gas cylinders.
Canadian Transport Commission B-339-88.
ASTM-G-53, Operating light and water exposure apparatus (Fluorescent UV -condensation tape) for exposure of
non metallic materials.
ASTM D-3359-5B, Measuring adhesion by tape test.
ASTM E-112-95, Standard Test Methods for Determining Average Grain Size.
ASTM B-499, Measurement of coating thickness by the magnetic method: Nonmetallic coatings on magnetic
bases metals.
: SO 4706 1989, Refillable welded steel gas cylinders. First edition.
14. Concordancia con normas
Esta Norma no tiene concordancia con normas internacionales ni con normas mexicanas, por no existir referencia
alguna en el momento de su elaboracion.

TRANSITORIOS

PRIMERO. Esta Norma Oficial Mexicana entrard en vigor a los sesenta dias naturales posteriores a su publicacion
en e Diario Oficial de la Federacion.

SEGUNDO. L os fabricantes de recipientes portétiles para Gas L..P. contardn con un término que no exceda los treinta
dias naturales, posteriores alaentrada en vigor de la presente Norma, para obtener € certificado de la conformidad con la
misma.

TERCERO. Los certificados de la conformidad con la Norma Oficia Mexicana de Emergencia NOM-EM-011-
SEDG-1999, Recipientes portdtiles para contener Gas L.P. no expuestos a caentamiento por medios artificiaes.
Fabricacion, se reconoceran para efectos de la conformidad con esta Norma Oficial Mexicana.

CUARTO. Para efectos de esta Norma, solo aplicardn los métodos de prueba determinados en la NOM-060-SCFI -
1995. Dicha norma queda derogada en cuanto alalamina a utilizarse para la fabricacion de | os recipientes portétiles para
GasL.P.

QUINTO. El ultimo parrafo del numeral 5.3.1 de esta Norma, relativo a anillo compensador de peso, quedard sin
efecto apartir del mes de marzo del afio 2005.

Atentamente

Sufragio Efectivo. No Reeleccion.

México, D.F., a 31 de enero de 2000.- El Director General de Gas L.P. y de Instalaciones Eléctricas y Presidente del
Comité Consultivo Nacional de Normalizacion en Materia de Gas Licuado de Petroleo, Francisco Rodriguez Ruiz.-
Rdbrica
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