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1. Propasito y Alcance

Este precedimiento comprende las acciones necesarias para verificar el espesor
de la pared de los dilindros de gas licuado de petrdleo, que se encuentran en uso
y que sen distribuides por las plantas envasadoras del pais.

2. Definiciones

Casquetes (superior e inferior): partes metdlicas del recipiente, de forma
semiesférica o semieliptica.

Cilindro o recipiente portatil: recipiente contenedor hermético para el
almacenamiento de GLP, que por su masa y dimensiones puede manejarse
manualmente.

GLP: gas licuado de petrileo.

Hendidura corrolda: corrosidn de la hendidura se produce en el drea de la
interseccion del aro de la base o cuello protector de la vélvula.

MEU: Medidor de Espesores Ultrasdnico.

Pared: seccién cilindrica del reciplente portédtil entre los casquetes superior e
inferior,

Planta envasadora: planta que se dedica al envasado y distribucidn de GLP.

3. Responsabilidades

Es responsabilidad del Ceordinador Técnico velar por el cumplimiento de los
lineamientos estipulados en este documento y del Ingenlero Inspector realizar
las inspecciones de acuerdo a este procedimiento.

4. Descripcion de las actividades

4.1 Materiales y equipo

4,1.1 Medidor de espesor de-pared por ultrasonido con un ran go de medicion
minimo de 0,6 ['m]J/é 50 mm y una resolucion de medicion minima de
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0,01 mm. Deberd ser apropiado para el rango de velocidades del sonido
a traveés de los materiales a medir.

4.1.2 Sondas de medicién de espesores que contemplen el rango de
espesores de los contenedores portétiles de gas licuado de petrdieo,

4.1.3  Bloques patron (por efemplo, blogues patrén de paso o individuales) de
aleacion similar a los materiales de los items a inspecclonar, con su
respectiva calibracion,

4.1.4 Cinta métrica flexible.
4,1.5 Pafos v/o papel toalla.

4.1.6 Cepille de alambre para limpleza de superficies, libre de berilio, anti-
chispa.

4.1.7 Espatula metdlica para limpieza de superficies, libre de berilio, anti-
chispa.

4.1.8 Conos de seguridad.
+4.1.9 Caja de herramientas varias,
4.2 Condiciones del lugar de trabajo

4.2.1 5e debe contar con las sigulentes condiciones minimas para realizar la
prueba de espesores en las instalaciones de |as plantas envasadoras!

a. Area de trabajo techada e iluminada de 15 m? de &rea comao
minimo para el personal y el equipa del organismo de inspeccién,

b. Toma de agua limpia en las Instalaciones a no mas de 15 m de
distancia del drea de trabajo.

c. Ingreso y movllizacién del transporte del organismo de
inspeccién a la zona del andén (u alguna otra drea aproplada
segln las condiciones minimas requeridas de la planta) para
descarga de los equipos del organismo de inspeccion.

d. Movilizacién del transporte del organismoe de inspeccién a la zona
de trabajo asignada para cargar vy retirar el equipo,

. Asistencia del personal de la planta envasadora para transportar
los itemns de su respectivo lugar al drea de trabajo asignada (de
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ser necesaria). Una vez terminada la prueba los cilindros
quedaran a disposicidn de la planta envasadora,

4.2,2 Condiciones de sequridad

a. El personal del organismo de inspeccién debe portar como
minimo los siguientes accesorios de sequridad para realizar las
Inspecciones: zapatos de seguridad antiestdtico {sin punta de
acero), lentes de proteccién, guantes (en caso de ser
necesarios) y vestimenta de algodén (y/o materiales similares).

b. El perscnal del organismo de inspeccidn no debe portar
accesorios de metal {como anillos, pulseras, aretes, entre otros)
que puedan generar chispa.

c. Se demarcara el drea de trabajo durante el perioda de
realizacion de la prueba, donde solo el personal autorizade por
el organismo de inspeccion podrd manipular los ftems a
inspecclonar a menos que se Indigue lo contrario.

d. Durante el desarrollo de la prueba, ningln camidn y/o vehiculo
podra transitar a menos de 5 m para evitar vibraciones,

4.3 Inicio de la inspeccién

Para determinar el inicio de la Inspeccidn, se sigue el procedimiento descrito en
el documento "Muestreo de cilindros portdtiles de GLP para el proceso de
inspeccion®, 1TOO1,

4.3.1 Determinacion de la cantidad de cilindros portétiles de GLP que se
someteran al proceso de medicion de espesores (Muestreo)

Para la determinacion de la cantidad de cilindros de muestra, se sigue el
procedimiento descrito para la Prueba de Espesores en el documento "Muestreo
de cilindros portdtiles de GLP para el proceso de inspeccién”™, ITOD1.

4.3.2 Preparacion de los cilindros portatiles de GLP para inspeccién

Una vez que se ha establecido la muestre de los cilindros a Inspeccionar, se
procede a remover de su superficie externa cualquier fragmento  de
recubrimiento floje, productes de corrosién, alquitrdn, aceite o alguna otra
sustancia fordnea de ser necesario, En dado caso estas deben ser removidas con
ceplllo de alambre anti-chispa o algin otro método que garantice la limpieza.
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4.3.3 Verificacion del estado metrolégico del MEU

Para la verificacion del estado metroldgico del MEU, se siguen las indicaciones
de la Instruccidn de trabajo "Calibracion del MEU”, IT0O02.

Una vez realizado el proceso de comprobacion se puede realizar la prueba de
espesores a los cllindros portdtiles de GLP.

4.3.4 Inspeccién de Espesor de los Cilindros Portatiles de GLP

Se Inspecciona visualmente toda la superficle de los cilindros que fueron
seleccionados en el punto 4.3.1 y preparados de acuerdo al punto 4.3.2. La
inspeccién consiste en medic el espesor en varios puntos del dlindro a
inspeccionar como se detalla mas adelante.

Los datos de espesores obtenidos se anotan en el registro “Toma de datos para
la inspeccion de espesores de cilindros de GLP*, RO1-PI002,

4.3.4.1 Verificacion 1: Colocar en el registro "Toma de datos para la
inspeccion de espesores de cilindros de GLF", RO1-P1002, el ndmero
ce serie de cada cilindro inspeccionado, la clase de cilindro (ver Figura
1), v verificar que posea el certificado del fabricante (se acepta copia
del certificado de fabricante original o copia del certificado de
recalificacion, constatando su serie troquelada en el cuello del cilindro
en ambos casos). Se registra en el RO1-PIO0Z con una “C" para
aquellos cilindros gue son conformes, es declr tlenen el certificado del
fabricante.

Para agquellos cilindros que no sean conformes, se deberd registrar
con una "NC" de no conformidad,

Acero Aluminio
AR e (=
Pl i BN
e - el L
Uhse 1 Clase 2 Clase 3 Chnse 4

Figura 1. Clase de cilindros GLP
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4.3.4.2
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En los casos donde exista dudz para diferenciar entre la clase 2 v
clase 4, debida a falta de informacidn de identidad del cllindro o mal
estado del mismo, se tomara un iman para corroborar si ! cilindro es
de aluminlo o de acero; esto debide a que el aluminio no posee
propiedades magnéticas.

Verificacion 2: Verificar que el espesor de ldmina de pared v casquetes
del cllindre de GLP cumpla al menos con el espesor minimo (Ewn) de
acuerdo a su clase, segun la especificado en RTCA 23.01.29:05
numeral 8:

a. Cilindros clase 2 y clase 3-4BW (acero): 1.98 mm en pared y
1.78 mm en los casquetes.,

b. Clindros clase 1 y clase 3-48 (acero): 2.28 mm en pared y 2.05
mirt en los casquetes,

. Cilindros clase 4 {(aluminio): 3,55 mm en pared y casquetes,

Para determinar los puntos de medicidon se tomard la altura del
cilindro, que se tomara estrictamente en la seccldn cllindrica, luego se
dividiré esa altura en 4 secciones y se tomaran estas como las
posiciones en donde se realizara la medicion de espesor; como minimo
4 en el cuerpo v 2 en cada casquete. La distribucion de los lugares de
medicion se hard en forma helicoidal en las distintas secciones en que
se dividid el largo del dlindro.

Para los puntos de medicién del casquete, se tomaran 2 puntos
aleatoriamente en cada casquete. En la Figura 2, se puede observar
un ejemplo de puntos de medician para el cllindro de GLP, Se utiliza
el medidor de espesores para realizar esta verificacion.

Se registra en el RO1-PI002 de inspeccian de cilindros de GLP con una
“C" para aquellos cilindros gue son conformes, es decir paseen
espesores de lamina lguales o mayores a los minimos establecidos de
acuerdo a su clase, v con una “NC" para aguellos que no son
conformes, es decir poseen al menos un espesor de lAmina por debajo
del minimo establecido.
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Figura 2. Puntos de medicion para espesor de pared.

5. Referencias

5.1 Documentos internos

IT-001. Muestreo de cilindros portétiles de GLP para el proceso de
inspeccion.

RO1-PIOOZ, Toma de datos para la inspeccldn de espesores de
cilindros de GLP

5.2 Documentos externos

o DE-002, Decreto 32921-COMEX-MINAE-MEIC.
DE-010. Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 23.01.29:05
"Recipientes a presion. Cilindros Portdtlles para contener GLP.

Especificaciones de fabricacidn.”

. DE-005. INTE 21.02.03:2014. Cilindros de gas, Cllindros recargables
para gas licuado de petraleo (GLP) - Recallficacian.

. DE-013. RIE-122-2015. Lineamientos para la wverificacién,
recalificacidon vy  destruccidn de clindros  portdtiles para
almacenamiento de GLP.

6. Modificaciones Temporales

El presente documento podra ser modificado bajo criterios establecidos con el
cliente y/o legislacién pertinente, En el cuadro 6,1, se registran los cambios.

Profeibide la reproducaion g este adooaments sl (3 awtarisaciin oe la Excuals de fngeniens Gimica



PIOOD2

Procedimiento de Inspecciones para la p:;n"jﬂ; ;Ef' 3
prueba de espescres de cilindros de GLP
PR (] LA i O i
Cuadro 6.1. Mndifica:innt_af_!:_a'nlpnraleg al pratocolo,
Periodo de Ente Dacreto u -
Validez Emisor oficio Observaciones
En verificacidn 1:
Segin lo Sagln lo Mo apdica I._& wnhca.-:u@n il mrtl_fl_v:a:lu
; del  fabricante s el cilindro
eg:lml;ﬁg BAENES Esrft'ﬂ:'f:ﬁ Inspeccionado no es propiedad de fa
P planta envasadora visitada, Debido al
llemado universal de cilindros.
7. Anexos
Mo aplica.
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