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Secretaria de Energia

Norma Oficial Mexicana NOM-016-SEDG-2003, Valvula utilizada en recipientes
portatiles para contener gas licuado de petréleo.- Especificaciones y métodos
de prueba.

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

Norma Oficial Mexicana NOM-016-SEDG-2003, Valvula utilizada en recipientes
portatiles para contener gas licuado de petrdleo.- Especificaciones y métodos de
prueba.

La Secretaria de Energia, con fundamento en lo dispuesto por los articulos 26 y 33
fracciones I y IX de la Ley Organica de la Administracion Publica Federal; 40., 90. y 14
fraccion IV y 16 de la Ley Reglamentaria del Articulo 27 Constitucional en el Ramo del
Petréleo; 38 fracciones II, V y IX, 40 fracciones I, XII y XIII, 41, 43, 44, 46, 47, 50 a
52, 68 primer parrafo, 70, 71, 73 y 91 a 94 de la Ley Federal sobre Metrologia y
Normalizaciéon; 28, 30, 31, 33, 34, 39, 40 y 80 del Reglamento de la Ley Federal sobre
Metrologia y Normalizacion; 1, 2, 3, 6, 60, 62, 78 fracciones I y II, 87 y 88 del
Reglamento de Gas Licuado de Petrdleo; 1, 2, 3 fraccion III inciso c), 13 fracciones XVI
y XIX y 23 fracciones II a IV, VI, XI, XIII y XVII 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 las operaciones de transporte, almacenamiento y
distribucion de Gas L.P. no constituyan un riesgo para la seguridad de las personas, del
ambiente o dafien la salud.

SEGUNDO. Que el dia 20 de octubre de 1993 se publicé en el Diario Oficial de la
Federacion la Norma Oficial Mexicana NOM-018/2-SCFI-1993, Recipientes portatiles
para contener Gas L.P.- Valvulas.

TERCERO. Que el 26 de diciembre de 2000 se publicé en el Diario Oficial de la
Federacion una modificacion a dicha Norma Oficial Mexicana, para incluir las
especificaciones particulares que deberan cumplir en su fabricacion las valvulas de
acoplamiento directo para recipientes portatiles de Gas L.P.

CUARTO. Que se hace indispensable actualizar la Norma Oficial Mexicana y su
modificacion correspondiente, con la finalidad de que se establezcan Ilas
especificaciones técnicas minimas de seguridad y los métodos de prueba para la
fabricacién de las valvulas utilizadas en recipientes portatiles para contener Gas L.P. y
el procedimiento para la evaluacion de la conformidad.

QUINTO. Que el 30 de mayo de 2003 se publicé en el Diario Oficial de la
Federacion el Proyecto de Norma Oficial Mexicana PROY-NOM-016-SEDG-2002,
Recipientes portatiles para contener gas licuado de petréleo.- Valvulas.-
Especificaciones y métodos de prueba.

Asimismo, el 24 de marzo de 2004 se publico en el Diario Oficial de la
Federacion la respuesta a los comentarios recibidos respecto del Proyecto de Norma
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Oficial Mexicana PROY-NOM-016-SEDG-2002, Recipientes portatiles para contener gas
licuado de petrdleo.- Valvulas.- Especificaciones y Métodos de Prueba.

En virtud de lo anterior, se concluye que se ha dado cumplimiento al procedimiento
que sefialan los articulos 44, 45, 47 y demas relativos de la Ley Federal sobre
Metrologia y Normalizacion, por lo que se expide la siguiente Norma Oficial Mexicana:

NOM-016-SEDG-2003, Valvula utilizada en recipientes portatiles para contener gas
licuado de petréleo.- Especificaciones y métodos de prueba.

Aprobada por el Comité Consultivo Nacional de Normalizacién en Materia de Gas
Licuado de Petrdleo, en su sesidn ordinaria del 17 de diciembre de 2003.

Sufragio Efectivo. No Reeleccion.

México, D.F., a 17 de diciembre de 2003.- El Presidente del Comité Consultivo
Nacional de Normalizacién en Materia de Gas Licuado de Petrdleo y Director General de
Gas L.P., Eduardo Piccolo Calvera.- Rubrica.
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TransitoriosiError! No se encuentra el origen de la referencia.1. Objetivo y
campo de aplicacion

Esta Norma Oficial Mexicana establece las especificaciones técnicas y métodos de
prueba que como minimo deben cumplir las valvulas utilizadas en recipientes portatiles
para contener gas licuado de petrdleo, que se comercialicen en los Estados Unidos
Mexicanos, asi como el procedimiento para la evaluacion de la conformidad
correspondiente.

2. Referencias

Esta Norma se complementa con las siguientes normas oficiales mexicanas o
aquellas que las sustituyan:

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

NOM-086-ECOL-1994 Contaminacion Atmosférica-Especificaciones sobre
proteccién ambiental que deben reunir los combustibles
fésiles liquidos y gaseosos que se usan en fuentes fijas y
moviles.

3. Definiciones
Para efectos de esta Norma se establecen las siguientes definiciones:
3.1 Conexion de salida

Punto de conexidn de la valvula que permite el llenado o la salida del gas licuado de
petréleo del recipiente portatil.

3.2 Dispositivo de maximo llenado

Elemento de la valvula que sirve para indicar la altura del nivel prefijado del Gas
L.P., en el interior del recipiente portatil.

3.3 Gas licuado de petrdleo o Gas L.P.

Mezcla de hidrocarburos compuesta primordialmente por propano y butano, que
deberd estar odorizada y cumplir con lo establecido en la NOM-086-ECOL-1994 o la
que la sustituya.

3.4 Recipiente portatil

Envase usado para contener Gas L.P., no expuesto a calentamiento por medios
artificiales, que por su peso y dimensiones puede manejarse manualmente.
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3.5 Roscado externo cénico

Rosca que permite la conexion de la valvula al medio cople del recipiente portatil.
3.6 Presion de desfogue

Presion a la cual opera la valvula de seguridad.

3.7 Valvula de acoplamiento directo

Valvula utilizada en recipientes portatiles para contener Gas L.P., con una capacidad
maxima de 10 kg, a la cual se le acopla directamente el regulador y/o adaptador, sin
necesidad de utilizar conexiones roscadas.

3.8 Valvula de acoplamiento indirecto

Valvula utilizada en recipientes portatiles para contener Gas L.P., la cual se acopla
indirectamente al regulador mediante una conexién roscada.

3.9 Valvula de carga y descarga

Elemento mecanico que forma parte de la valvula utilizada en recipientes portatiles
para contener Gas L.P., cuyo mecanismo de cierre o apertura se opera manualmente.

3.10 Valvula de seguridad

Elemento automatico que forma parte de la valvula utilizada en recipientes
portatiles para contener Gas L.P., que tiene por objeto aliviar la presion excedente del
gas dentro de un recipiente portdtil, permitiendo el escape de vapor del gas de
acuerdo con la presién preestablecida.

3.11 Valvula utilizada en recipientes portatiles

Mecanismo integrado por una valvula de carga y descarga y una valvula de
seguridad, que puede contar o no contar con un dispositivo de maximo llenado. Puede
ser de acoplamiento directo o indirecto.

4. Clasificacion

Las valvulas utilizadas en recipientes portatiles para contener Gas L.P. se clasifican
de acuerdo con su tipo de acoplamiento, capacidad de desfogue de su valvula de
seguridad y dispositivo de maximo llenado en:

4.1 Valvula de acoplamiento indirecto
Tipo1 de 10 m3/min como minimo y sin dispositivo de maximo llenado.

Tipo 2 de 2 m3/min hasta menos de 10 m3/min y sin dispositivo de maximo
llenado.

Tipo 3 de 2 m3/min hasta menos de 10 m3/min y con dispositivo de maximo
llenado.

4.2 Valvula de acoplamiento directo

Tipo 2 de 2 m3/min hasta menos de 10 m3/min y sin dispositivo de maximo
llenado.

Tipo 3 de 2 m3/min hasta menos de 10 m3/min y con dispositivo de maximo
llenado.

5. Especificaciones

A continuacién se establecen las especificaciones para los distintos tipos de
valvulas, considerando que la valvula Tipo 1 se utiliza en recipientes portatiles de
cualquier capacidad, en tanto que las valvulas Tipos 2 y 3 sélo deben utilizarse en
recipientes portatiles hasta de 10 kg de capacidad.
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5.1 Materiales

5.1.1 El cuerpo y partes de la valvula que estén en contacto con el Gas L.P., deben
ser de material . metdlico, a excepcién de los empaques o sellos (aro-sellos, sello
superior y sello de la valvula de seguridad), los cuales deben cumplir con 7.13.

5.1.2 El material del cuerpo y componentes metalicos que estén en contacto con el
Gas L.P., deben ser de laton, bronce u otro material que tenga un punto de inicio de
fusion no menor a 816°C. Esto ultimo debe comprobarse a través de un certificado de
calidad de la composicién quimica y propiedades fisicas del material.

5.1.3 La valvula debe ser resistente a la corrosion, comprobandose de acuerdo con
7.14,

5.1.4 El material del volante debe ser metalico.

5.1.5 Los empaques o sellos (aro-sellos, sello superior y sello de la valvula de
seguridad) utilizados en las valvulas no estan sujetos a la restriccion de temperatura
de fusidon, pero deben ser adecuados para estar en contacto con el Gas L.P.,
comprobandose de acuerdo con 7.13.

5.2 Caracteristicas de los componentes
5.2.1 Cuerpo

Las dimensiones del cuerpo de la valvula deben ser las que se establecen en la
Tabla 1 (ver figuras 1 y 2), verificdndose con un instrumento que tenga una resolucion
de 0,01 mm.

Tabla 1.- Dimensiones del cuerpo en milimetros

Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3
Figura 1 Figura 1 Figura 2
Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo
A 5,3 5,3 5,3
B 16,5 16,5 16,5
C 17,0 17,0 17,0
D 2,5 1,5 1,5
E 130,0 100,0 100,0
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m
Valvula abierta

Figura 1.- Dimensiones de la valvula para recipientes portatiles tipos 1y 2
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5.2.1.1 Apoyo para la herramienta de apriete

El cuerpo de la valvula debe tener dos superficies planas paralelas y opuestas, para
posicionar la herramienta de apriete, con las siguientes dimensiones:

5.2.1.1.1 Para la valvula tipo 1

Una superficie rectangular de 12 mm x 25 mm como minimo y tener 2 mm de
relieve como minimo sobre la valvula de seguridad.

5.2.1.1.2 Para las valvulas tipos 2 y 3

Una superficie rectangular de 8 mm x 24 mm como minimo y una distancia minima
de 28,5 mm entre las superficies. Para la valvula tipo 3 se permite que sobre la
superficie rectangular se incorpore el obturador del dispositivo de maximo llenado.

5.2.1.2 Roscado externo conico

El roscado debe ser el correspondiente al designado para tuberia de 19,05 mm
(3/4)-14 NPT y para la valvula de acoplamiento directo se acepta de 12,7 mm (1/2)-14
NPT, hasta 19,05 mm (3/4)-14 NPT, comprobandose de acuerdo con 7.1.

5.2.1.3 Momento de torsién del roscado externo conico

El roscado externo conico debe resistir un momento de torsion de 113,1 Nm + 1%
para rosca de 19,05 mm (3/4)-14 NPT y para rosca de 12,7 mm (1/2)-14 NPT, de 90,1
Nm + 1% sin que presenten deformacion, fisuras o roturas, comprobandose de acuerdo
con 7.3.

5.2.1.4 Conexion de salida

Las dimensiones de la conexién de salida deben ser las que se establecen en la
Tabla 2 (ver figura 3), el roscado debe ser izquierdo recto, comprobandose de acuerdo
con 7.1.

Esta disposicién no aplica para valvulas de acoplamiento directo.

Tabla 2.- Dimensiones de la conexion de salida en milimetros

Tipo de rosca (0,885-14 NGO-LH-

INT)
Diametro de paso 21,30 a 21,39
A 34,93 maximo

11,10 maximo

17,45+ 0,38

25,40 minimo

m| Ol O| ®

60° + 1°
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F 31,75 maximo
G 14,27 minimo
H 17,45 + 0,38
Nota.-

NGO significa salida normalizada de gas
LH significa rosca izquierda

INT significa interna

_‘r

F B C
_t
IE——

Eje vertical
de la valvula

Figura 3.- Dimensiones de la conexién de salida

5.2.1.4.1 Momento de torsidn para la conexidn de salida

La conexion de salida debe resistir un momento de torsion de 29,0 Nm + 1% sin que
presente deformacion, fisuras o roturas, comprobandose de acuerdo con 7.2.

Esta disposicion no aplica para valvulas de acoplamiento directo.
5.2.1.5 Fijacion de mecanismo
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Las valvulas deben tener un medio de fijacion acoplado o formando parte del cuerpo
de dicha valvula, de tal manera que impida el desprendimiento de sus partes internas
cuando se opere el volante normalmente, comprobandose de acuerdo con 7.10.

Esta disposicién no aplica para valvulas de acoplamiento directo.

5.2.1.6 Sello superior

El sello superior debe ser hermético al someter la valvula totalmente abierta a una
presion de hasta 3,3 MPa, durante 60 s, comprobandose de acuerdo con 7.4.

5.2.1.7 Obturador de carga y descarga

El obturador de carga y descarga debe resistir los esfuerzos a los que se somete en
las pruebas 7.4 y 7.14 de esta Norma, sin presentar deformaciones, roturas o
escamas.

5.2.2 Volante

El didametro exterior del volante debe ser como maximo de 76 mm y como minimo,
de 55 mm para el Tipo 1 y de 45 mm para los Tipos 2 y 3.

El volante debe fijarse rigidamente al vastago de manera tal que la uniéon de ambas
partes impida desprender el volante sin destruirlo, ya sea mediante el uso de una

herramienta o la aplicacion de un esfuerzo de tensidén, comprobandose de acuerdo con
7.10.

Estas especificaciones no aplican para valvulas de acoplamiento directo.
5.2.3 Valvula de seguridad

Todas las valvulas utilizadas en recipientes portatiles para contener Gas L.P. deben
llevar incorporada una valvula de seguridad.

5.2.3.1 Presion de apertura y cierre de la valvula

La presion de apertura de la valvula de seguridad debe estar comprendida entre 2,1
MPa y 3,3 MPa y debe regresar a su posicion de cierre a una presion no menor que 2,1
MPa, comprobarse de acuerdo con 7.11.

5.2.3.2 Capacidad de desfogue
5.2.3.2.1 Para la valvula Tipo 1

Debe tener una capacidad de desfogue minima de 10 m3/min a una presion de 3,3
MPa, comprobandose de acuerdo con 7.12.

5.2.3.2.2 Para las valvulas Tipos 2 y 3

3Deben tener una capacidad de desfogu,e minima de 2 m3/min y menor de 10
m=~/min a una presion de 3,3 MPa, comprobandose de acuerdo con 7.12.

5.2.3.3 Ajuste de la valvula

El ajuste de la valvula de seguridad debe realizarse por parte del fabricante y debe
contar con un medio de fijacidn que asegure su permanencia.

5.2.4 Dispositivo de maximo llenado

El dispositivo de maximo llenado de las valvulas Tipo 3 debe estar constituido por
un orificio restrictor, tubo deflector metalico abocinado o con deflector circular, cuyo
diametro sea de 3,5 mm como minimo y purgador accionable con una herramienta o a
mano.

5.2.5 Hermeticidad

El cuerpo de la valvula debe ser hermético al someterlo a una presidon neumatica de
3,3 MPa, comprobandose de acuerdo con 7.4.

5.3 Sentido de apertura y cierre de la valvula

La valvula debe abrirse cuando se opere el volante en sentido contrario al
movimiento de las manecillas del reloj.

5.3.1 Momento de torsion en la posicidon de apertura maxima

La valvula debe soportar un momento de torsion de 9,8 Nm + 1%, en su posicion de
apertura maxima, sin que presente deformacion, fisuras o roturas, comprobandose de
acuerdo con 7.6.
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Esta disposicion no aplica para valvulas de acoplamiento directo.
5.3.2 Momento de torsidn para el cierre

La valvula debe cerrar herméticamente al aplicar un momento de torsion de 2,9 m +
1% vy no debe presentar fugas o deformaciones en sus partes al someterse a un
momento de torsion maximo de 15,7 Nm, comprobandose de acuerdo con 7.5.

Esta disposicién no aplica para valvulas de acoplamiento directo.

5.4 Resistencia a los cambios de temperatura

Las valvulas deben abrir, cerrar y no presentar fugas ni deformaciones después de
someterlas a cambios de temperatura de - 15°C a 70°C, + 2°C, comprobandose de
acuerdo con 7.7.

5.5 Vibracién

Las valvulas deben mantenerse herméticas y no deben presentar deformaciones o
desajustes al someterlas a vibraciones con una amplitud de £ 0,3 mm y a una
frecuencia de 60 Hz, comprobandose de acuerdo con 7.8.

5.6 Ciclos de apertura y cierre

Las valvulas deben conservar sus caracteristicas de funcionamiento y hermeticidad
al someterlas a los ciclos de apertura y cierre establecidos en 7.9.

6. Muestreo

Para efectos de evaluacion de la conformidad con esta Norma, el muestreo debe
sujetarse a lo dispuesto en la Tabla 3, seleccionando de manera aleatoria los
especimenes para prueba.

Tabla 3.- Cantidad de especimenes para prueba

No. Prueba Especimenes a probar

7.1 | Verificacién de roscas Tres especimenes no sujetos a ninguna prueba

7.2 | Resistencia a la torsion para la conexion de salida | Los mismos tres especimenes de 7.1

7.3 |Resistencia a la torsién para la conexion del|Los mismos tres especimenes de 7.2
roscado externo conico

7.4 | Hermeticidad de la valvula Los mismos tres especimenes de 7.3

7.5 | Hermeticidad al momento de torsion para el cierre | Los mismos tres especimenes de 7.4

7.6 | Resistencia al momento de torsién en la posicion | Los mismos tres especimenes de 7.5
de apertura maxima

7.7 | Resistencia a los cambios de temperatura Un espécimen no sujeto a ninguna prueba
7.8 | Resistencia a vibraciones Los mismos tres especimenes de 7.6
7.9 | Ciclos de apertura y cierre El mismo espécimen de 7.7
7.10 | Fijacion del volante en el vastago Usar un espécimen de 7.8
7.11 | Apertura y cierre de la valvula de seguridad Tres especimenes no sujetos a ninguna prueba
7.12 | Capacidad de desfogue Usar un espécimen de 7.11
7.13 | Resistencia a la accién del Gas L.P. Usar un espécimen de 7.11 distinto a 7.12
7.14 | Resistencia a la corrosion Usar un espécimen de 7.11 distintoa 7.12y 7.13
Notas.-
a) La prueba 7.1 para las valvulas de acoplamiento directo sdélo aplica a las roscas
de entrada.
b) Las pruebas 7.2, 7.5, 7.6 y 7.10 no aplican para las valvulas de acoplamiento
directo.

c) Para propositos de prueba, las roscas de las valvulas seleccionadas en el
muestreo no deben tener ningun tipo de sellador.

7. Métodos de prueba
7.1 Verificacion de roscas
7.1.1 Instrumentos

- Anillo verificador de rosca externa de 12,7 mm (1/2)-14NPT L1 o 19,05 mm
(3/4)-14 NPT L1, siendo L1 la distancia donde el apriete de la rosca es manual;

- Verificador macho “Pasa-No Pasa” para rosca interna (0,885-14 NGO-LH-INT).
7.1.2 Procedimiento
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Para la rosca externa, se introduce el anillo verificador hasta donde lo permita la
rosca y en este momento se determinan cuantos hilos sobresalen del extremo del
anillo verificador o cuantos hilos faltan para cubrir el extremo de éste.

Para la rosca interna, se introduce el verificador macho "Pasa-No Pasa" por la
conexién de salida.

7.1.3 Resultados

La rosca externa cumple con lo especificado si queda dentro de la tolerancia
permitida de £ 1 vuelta respecto al ras del anillo verificador.

La rosca interna cumple con lo especificado si el verificador macho "Pasa" entra
hasta el final de la rosca y el "No Pasa" se permite que entre como maximo 2 hilos.

7.2 Resistencia a la torsidon para la conexién de salida

7.2.1 Aparatos e instrumentos

- Elemento de sujecion;

- Medidor de par torsional con alcance maximo de 50 Nm y resoluciéon de 0,1 Nm.

7.2.2 Procedimiento

Se sujeta la valvula y con el medidor de par torsional se aplica un par de 29,0 Nm +
1% a la conexion de salida.

7.2.3 Resultados

La conexion de salida cumple lo especificado si no presenta deformaciones, fisuras o
roturas.

7.3 Resistencia a la torsidon para la conexion del roscado externo conico

7.3.1 Aparatos e instrumentos

- Elemento de sujecion;

- Medidor de par torsional con alcance maximo de 200 Nm vy resolucién de 0,1

Nm.
7.3.2 Procedimiento

Se sujeta la valvula y con el medidor de par torsional se aplica un par a la conexion
del roscado externo cénico de 113,1 Nm + 1% para 19,05 mm (3/4)-14 NPT y de 90,1
Nm + 1% para 12,7 mm (1/2)-14 NPT.

7.3.3 Resultados

La conexién del roscado externo cénico cumple con lo especificado si no presenta
deformaciones, fisuras o roturas.

7.4 Hermeticidad de la valvula

7.4.1 Aparatos e instrumentos

- Dispositivo de prueba que comprenda lo siguiente:

« Sistema neumatico con capacidad para efectuar la prueba;
Conexiones necesarias;

e« Manodmetro con resolucion minima de 0,1 MPa;

e Recipientes con agua;

e Crondémetro con resolucion de 0,01 s.

7.4.2 Procedimiento

Se instala la valvula en el dispositivo de prueba en posicidon cerrada; con la valvula
de seguridad bloqueada, se introduce en el recipiente con agua y se le aplica una
presién interna de 3,3 MPa durante 60 s para verificar que no existen fugas.

Se libera la presién del sistema, se abre la véalvula y con un tapdén roscado con
asiento cénico sin empaque se obtura la conexidon de salida de la valvula, se introduce
en el recipiente con agua y se le aplica una presién interna de 3,3 MPa durante 60 s
para verificar que no existen fugas.

7.4.3 Resultados

La valvula se considera hermética si estando abierta o cerrada no presenta fugas
(burbujas).

7.5 Hermeticidad al momento de torsion para el cierre

7.5.1 Aparatos e instrumentos
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- Elementos de sujecion;

- Medidor de par torsional con alcance maximo de 10 Nm y resolucion de 0,01
Nm;

- Medidor de par torsional con alcance maximo de 20 Nm y resolucion de 0,01
Nm;

-  Conexiones necesarias;

- Sistema neumatico con capacidad para efectuar la prueba;

- Manodmetro con resoluciéon minima de 0,1 MPa;

- Crondmetro con resolucién de 0,01 s;

- Recipiente con agua.

7.5.2 Procedimiento

Se sujeta la valvula y con el medidor de par torsional se aplica un par al volante,
cerrando la valvula hasta que indique 2,9 Nm + 1%; en ese momento se instala en el
sistema neumatico, se sumerge en el recipiente con agua y se le aplica una presion
interna de 2,1 MPa durante 60 s.

Después de este tiempo, se retira la valvula del sistema neumatico y se sujeta
nuevamente. Con el medidor de par torsional, se aplica un par al volante cerrando la
valvula hasta que indique 15,7 Nm + 1%, se instala en el sistema neumatico, se
sumerge en el recipiente con agua y se le aplica una presién interna de 2,1 MPa
durante 60 s.

Para probar la hermeticidad del sello superior, se obtura la conexién de salida de la
valvula con un tapdén roscado con asiento coénico sin empaque, se abre la valvula; se
instala en el sistema neumatico, se sumerge en el recipiente con agua y se le aplica
una presion interna de 2,1 MPa durante 60 s, posteriormente se baja lentamente la
presiéon hasta llegar a 0 MPa.

7.5.3 Resultados

La valvula se considera hermética si después de la aplicacion de los momentos de
torsion no presenta fugas ni deformaciones en sus partes.

7.6 Resistencia al momento de torsion en la posiciéon de apertura maxima

7.6.1 Aparatos e instrumentos

- Elemento de sujecion;

- Medidor de par torsional con alcance maximo de 20 Nm y resolucion de 0,01

Nm;

7.6.2 Procedimiento

Se sujeta la valvula firmemente de la superficie de apoyo para la herramienta de
apriete y se aplica al volante en sentido de apertura un par torsional de 9,8 Nm + 1%,
conservando la posicién original de la valvula.

7.6.3 Resultados

Se considera que la valvula es resistente al momento de torsién en la posicién de
apertura maxima si no presenta deformaciones ni fisuras, conservando sus
caracteristicas de funcionamiento normal (apertura y cierre).

7.7 Resistencia a los cambios de temperatura

7.7.1 Material e instrumentos
Mezcla frigorifica en fase liquida;

- Un recipiente adecuado para efectuar la prueba;

-  Termdmetro con resolucion de 1°C;

- Crondémetro con resolucién de 0,01 s.

7.7.2 Procedimiento

Se introduce la valvula en una mezcla frigorifica en fase liquida a una temperatura
de - 15°C % 2°C, durante una hora; al término de este tiempo, la valvula se pasa a un
recipiente con agua a una temperatura de 70°C + 2°C, durante 30 min. Después de lo
antes mencionado, se le efectian las pruebas establecidas en 7.9y 7.11.

7.7.3 Resultados

Se considera que la valvula es resistente a los cambios de temperatura si conserva
su hermeticidad, no presentando fugas, fisuras ni deformaciones en sus partes.
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7.8 Resistencia a vibraciones

7.8.1 Aparatos y equipos

- Vibrador a 60 Hz con una amplitud de 0,3 mm;

-  Conexiones necesarias;

- Sistema neumatico con capacidad para efectuar la prueba;

- Medidor de par torsional con alcance maximo de 10 Nm y resolucion de 0,01

Nm;

- Mandémetro con resolucién minima de 0,1 MPa;

- Recipiente con agua.

7.8.2 Procedimiento

Se instala la valvula en el vibrador y se conecta al sistema neumatico, se cierra la
valvula aplicando un par torsional de 2,9 Nm 1% vy se eleva la presién a 2,1 MPa. En
estas condiciones, se somete a vibraciones con una amplitud de £ 0,3 mm y a una
frecuencia de 60 Hz durante 1 h. Al término de este tiempo, se . introduce la valvula
en el recipiente con agua o se le aplica una solucidon de agua con jabdn sin liberar la
presion, observando la posible presencia de fugas.

Posteriormente, se obtura la conexién de salida de la valvula por medio de un tapén
roscado con asiento conico sin empaque, se abre la valvula totalmente y se somete a
las vibraciones antes mencionadas durante 1 h y al término de este tiempo se
introduce la valvula en el recipiente con agua o se le aplica una solucion de agua con
jabon sin liberar la presion, observando la posible presencia de fugas.

7.8.3 Resultados

Se considera que las valvulas cumplen con lo requerido si permanecen herméticas y
no presentan desajustes o desprendimiento de sus componentes.

7.9 Ciclos de apertura y cierre

7.9.1 Aparatos y equipos

- Sistema neumatico con capacidad para efectuar la prueba;

- Mecanismo apropiado para efectuar 6 000 ciclos de cierre y apertura, con una

frecuencia de 10 ciclos por minuto 1 ciclo por minuto;

- Contador de ciclos;

-  Conexiones necesarias;

- Recipiente con agua;

- Mandmetro con resolucién minima de 0,1 MPa;

- Medidor de par torsional con alcance maximo de 10 NiError! No se encuentra

el origen de la referencia.m y resolucion de 0,01 Nm.

7.9.2 Procedimiento

Se instala la valvula en el sistema neumatico, se somete a una presion interna de
2,1 MPa y con el mecanismo de apertura y cierre, se somete a 6 000 ciclos con un
momento de torsion de 3,9 Nm + 1% al cierre.

Las valvulas de acoplamiento directo se someten a 4 000 ciclos de apertura y cierre,
utilizando un pivote que abra y cierre el obturador de carga y descarga con una
presién neumatica interna de 69 kPa.

Al término de los ciclos antes mencionados se realiza la prueba 7.4.

7.9.3 Resultados

Se considera que las valvulas cumplen con lo requerido si conservan sus
caracteristicas de funcionamiento (apertura y cierre) y hermeticidad al terminar la
prueba.

7.10 Fijacién del volante en el vastago

7.10.1 Aparatos y equipo

- Elementos de sujecion;

- Dispositivo para aplicar una fuerza de tension tal que permita llevar a cabo la

prueba.
7.10.2 Procedimiento
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Se coloca la valvula en el equipo de prueba, sujetandola firmemente por el lado de
la cuerda cdnica (entrada de gas) y se le aplica al volante una fuerza de tensién en el
eje vertical hasta alcanzar la separacién o desprendimiento entre el volante y el
vastago de la valvula.

7.10.3 Resultados

El volante debe quedar destruido ya sea parcial o totalmente, de preferencia en la
zona de unién entre éste y el vastago, de modo que no pueda ser utilizado
nuevamente. En cuanto al componente de sujecién al vastago, éste puede quedar
deformado, fragmentado o completo, pero en cualquier caso debe impedir Ia
colocacién de otro volante.

7.11 Apertura y cierre de la valvula de seguridad

7.11.1 Aparatos e instrumentos

- Sistema neumatico con capacidad para efectuar la prueba;

-  Conexiones necesarias;

- Manodmetro con resoluciéon minima de 0,1 MPa;

- Recipientes con agua.

7.11.2 Procedimiento

Se instala la valvula en el banco de prueba y por medio de un tapén roscado con
asiento conico sin empaque se obstruye la conexién de salida, se cierra la valvula, se
sumerge en el recipiente con agua y de inmediato se le aplica una presidon neumatica
de 1,37 MPa. Posteriormente se aumenta de manera gradual la presion hasta observar
la salida de aire por la valvula de seguridad, lo cual corresponde a la presidon de
apertura, se permite que la valvula de seguridad abra en su totalidad y se disminuye la
presién de manera gradual hasta que desaparezca por completo la salida de aire.

7.11.3 Resultados

Se considera que la valvula cumple con lo especificado si la presidon de apertura se
presenta en el intervalo de 2,1 MPa a 3,3 MPa y si la presion de cierre se presenta a
2,1 MPa o0 mas.

7.12 Capacidad de desfogue

. 7.12.1 Aparatos y equipo

- Sistema neumatico con capacidad para efectuar la prueba;

- Medidor de flujo con resolucién minima de 1 m3/min.

7.12.2 Procedimiento

Se instala la valvula en el sistema neumatico y se conecta al medidor de flujo, se
aplica una presion de 3,3 MPa o hasta que abra la valvula de seguridad y se mide el
gasto de la descarga de dicha valvula.

7.12.3 Resultados

Para el Tipo 1, la capacidad de desscarga debe ser igual % mayor a 10 m3/min y para
los Tipos 2 y 3, igual o mayor a 2 m~>/min y menor a 10 m~/min.

7.13 Resistencia a la accion del Gas L.P.

7.13.1 Material y equipo

- Gas L.P,;

- Recipiente portatil para contener Gas L.P.;

- Tripié para sujetar al recipiente portatil.

7.13.2 Procedimiento

Se instala la valvula en el recipiente portatil, se carga Gas L.P. al recipiente, se
obtura la conexién de salida de la valvula con un tapdn roscado con asiento cénico sin
empaque y se abre la valvula. Se coloca el recipiente en posicion invertida sobre el
tripié durante 72 h, después se coloca el recipiente en su posicidn original y se somete
la valvula a las pruebas 7.5y 7.11.

7.13.3 Resultados

Se considera que la valvula cumple con lo especificado si satisface las pruebas 7.5 y
7.11.

7.14 Resistencia a la corrosion
7.14.1 Aparatos y equipos
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- Camara de niebla salina con solucién al 5% de cloruro de sodio;

- Termdmetro con resolucion de 1°C.

7.14.2 Procedimiento

Se coloca la valvula en la camara de niebla salina durante 72 h, a una temperatura

de 35°C + 2°C y una concentracion en la soluciéon de cloruro de sodio de 5% vy
posteriormente se efectla la prueba 7.11.

7.14.3 Resultados

Se considera que la valvula cumple con lo especificado si la presidon de apertura se
presenta en el intervalo de 2,1 MPa a 3,3 MPa vy si la presién de cierre se presenta a
2,1 MPa o mas. Ademas, ninguna de las partes de la valvula debe presentar oxidacion.

7.15 Informe de resultados

El informe de resultados debe contener como minimo los siguientes datos, de
acuerdo con la NOM-008-SCFI-2002, en lo aplicable:

- Identificacion del laboratorio de pruebas;

- Responsable del laboratorio;

-  Fecha de prueba;

Resultados obtenidos de las pruebas;

-  Observaciones o comentarios, de ser aplicables.

8. Marcado, empaque y embalaje

8.1 Marcado

Cada valvula debe llevar marcado en forma clara y permanente los siguientes datos
como minimo, cumpliendo con la NOM-008-SCFI-2002, en lo aplicable.

8.1.1 En el cuerpo

- Marca o simbolo del fabricante.

- Presidon de apertura nominal de la valvula de seguridad, en MPa.

La leyenda "HECHO EN MEXICO" o la designacién en espafiol del pais de origen.

Por ejemplo: Hecho en Italia, Hecho en Dinamarca.

- El mes y ano o semana y afo de fabricacion, en ese mismo orden, pudiendo ser
nLNJmérico o alfanumeérico, con dos caracteres como minimo para semana, mes y
afo.

8.1.2 En el volante

- Las paI,abras “abrir” y “cerrar”, indicando con una flecha el sentido de
operacion.

8.1.3 En el embalaje

- Marca o simbolo del fabricante.

- Tipo o modelo de la valvula.

- Cantidad de piezas.

La leyenda "HECHO EN MEXICO" o la designacidn en espafiol del pais de origen.

Por ejemplo: Hecho en Italia, Hecho en Dinamarca.

8.2 Empaque y embalaje

Las valvulas deben empacarse y embalarse de tal forma que queden protegidas
durante su transporte y almacenamiento.

9. Procedimiento para la evaluacion de la conformidad

9.1 Significado de términos

Para efectos de este procedimiento, los siguientes términos se entenderan como se
describen a continuacion:

9.1.1 Certificado de cumplimiento

Al documento mediante el cual la Direccion General de Gas L.P., o un organismo de
certificacion para producto hacen constar que las valvulas utilizadas en recipientes
portatiles para contener Gas L.P., cumplen con las especificaciones establecidas en
esta Norma.

9.1.2 Certificado del sistema de gestion de la calidad

Al documento que otorga un organismo de certificacion para sistema de gestion de
la calidad, a efecto de hacer constar que el sistema de gestion de la calidad, contempla
el proceso de fabricacion del producto materia de esta Norma.
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9.1.3 DGGLP

Direccion General de Gas L.P., de la Secretaria de Energia.

9.1.4 Familia de productos

Al grupo de productos del mismo tipo, en el que las variantes son de caracter
estético o de apariencia, pero conservan las caracteristicas de disefio que aseguran el
cumplimiento con esta Norma.

9.1.5 Informe de verificacion del sistema de gestién de la calidad

El que otorga la DGGLP o un organismo de certificacién para producto, a efecto de
hacer constar que el sistema de gestidon de la calidad del producto que se pretende
certificar incluye procedimientos para asegurar el cumplimiento con |las
especificaciones de la Norma.

9.1.6 Informe de pruebas

Al documento que emite un laboratorio de pruebas, mediante el cual se presentan
los resultados obtenidos en las pruebas realizadas a las valvulas materia de esta
Norma.

9.1.7 Laboratorio de pruebas

Al laboratorio de pruebas acreditado y aprobado en esta Norma, conforme lo
establece la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién.

9.1.8 Ley

A la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion.

9.1.9 Muestreo de producto

Al procedimiento mediante el cual se seleccionan las valvulas utilizadas en
recipientes portatiles para contener Gas L.P., con el fin de someterlas a las pruebas
establecidas en esta Norma.

9.1.10 Norma

A la Norma Oficial Mexicana NOM-016-SEDG-2003.

9.1.11 Organismo de certificacion para producto

A la persona moral acreditada y aprobada conforme a la ley, que tenga por objeto
realizar funciones de certificacion de producto para el cumplimiento con esta Norma.

9.1.12 Organismo de certificacidn de sistemas de gestion de la calidad

A la persona moral acreditada conforme a la ley, que tenga por objeto realizar
funciones de certificacion de sistemas de gestion de la calidad.

9.1.13 Verificaciéon

A la comprobacién a que estan sujetas las valvulas utilizadas en recipientes
portatiles para contener Gas L.P., que cuentan con un certificado de cumplimiento con
esta Norma, con el objeto de constatar que continlan cumpliendo con la misma,
comprobacién de la cual depende la continuidad de la vigencia de dicho certificado. La
verificacién puede ser de dos tipos, de seguimiento o de vigilancia.

9.2 Procedimiento

Articulo 1. El presente procedimiento es aplicable a las valvulas utilizadas en
recipientes portatiles para contener Gas L.P, materia de esta Norma, de fabricacion
nacional o extranjera, que se pretendan comercializar en el territorio nacional.

Articulo 2. El certificado de cumplimiento con esta Norma debe obtenerse de la
DGGLP o de un organismo de certificacion para producto. Los procedimientos para la
evaluacion de la conformidad establecidos por los organismos de certificacion para
producto deberan cumplir con lo ordenado en este procedimiento y ser aprobados por
la DGGLP.

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

I. El interesado obtendrd en la Oficialia de Partes de la DGGLP, ubicada en
Insurgentes Sur 890, planta baja, colonia Del Valle, cdodigo postal 03100,
México, D.F., o en la pagina de la Secretaria de Energia, via Internet, en la
direccion: www.energia.gob.mx, seccidon servicios y tramites del publico y
requisitos referentes al Gas L.P., un paquete informativo que contendra los
requisitos para obtener el certificado, el listado de los laboratorios de pruebas,
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asi como la relacién de documentos requeridos para las dos modalidades de

certificaciéon que se mencionan a continuacion:

a) Para obtener el certificado de cumplimiento con verificacion mediante
pruebas peridédicas al producto, se deben presentar los siguientes
documentos:

Solicitud de certificacion debidamente requisitada.

Original del comprobante de pago de derechos por el servicio de
certificacién.

Original del informe de pruebas de un laboratorio de pruebas. Para efectos
de la solicitud de certificacion ante la DGGLP o el organismo de certificacion
para producto, el informe de pruebas tiene una vigencia de un afio a partir
de la fecha de su emisién.

Copia simple del acta constitutiva de la empresa. Este requisito soélo sera
aplicable cuando el trdmite sea solicitado por primera vez.

Copia simple de la Cédula del Registro Federal de Contribuyentes. Este
requisito sdlo sera aplicable cuando el tramite sea solicitado por primera
vez.

Copia simple del poder notarial del representante legal, en su caso. Este
requisito solo sera aplicable cuando el tramite sea solicitado por primera
Vez.

Especificaciones técnicas de las valvulas utilizadas en recipientes portatiles
para contener Gas L.P. que se pretende certificar.

Copia simple del certificado de cumplimiento otorgado con anterioridad, en
Su caso.

b) Para obtener el certificado de cumplimiento con verificacion mediante el
sistema de gestion de la calidad, se deben presentar los siguientes
documentos:

Los documentos sefialados en el inciso a) anterior.

Copia simple del certificado vigente del sistema de gestion de la calidad.
Copia simple del Informe de verificacion del sistema de gestién de la
calidad.

II. El interesado podra entregar en la Oficialia de Partes de la DGGLP, enviar por
correo certificado o por servicio de mensajeria, el original de la solicitud y los
documentos a que se refieren los incisos a) o b) anteriores, segin la modalidad
de certificacion que solicite.

III. La DGGLP revisara la documentacion presentada y en caso de detectar alguna
omisién en la misma, en términos de la Ley Federal de Procedimiento
Administrativo, prevendra por escrito y por una sola vez al interesado, a fin de
gue en un plazo maximo de cinco dias habiles, contados a partir de la fecha de
notificacion de la misma, subsane dicha omision.

IV. La expedicion del certificado de cumplimiento por la DGGLP debera realizarse en
un plazo no mayor de sesenta dias habiles, contados a partir del dia habil
siguiente a la fecha en que ingrese la documentacion respectiva o, en su caso,
que se hayan subsanado las omisiones notificadas.

Articulo 4. Los certificados de cumplimiento se otorgaran al fabricante nacional,
importador o comerciante de las valvulas utilizadas en recipientes portatiles para
contener Gas L.P., que los soliciten, previo cumplimiento de los requisitos a que se
refiere el articulo 3 del presente procedimiento o de los que establezcan los
organismos de certificacion para producto.

Articulo 5. Las valvulas objeto de esta Norma se agrupan en familia de acuerdo a
la clasificacion establecida en el capitulo 4 de esta Norma.

Cualquier controversia que se presente en la agrupacion de los productos en familia
sera resuelta por la DGGLP.

Articulo 6. La vigencia de los certificados de cumplimiento sera de:
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I. Un afio a partir de la fecha de su emisién, para los certificados de cumplimiento

con verificacién mediante pruebas periddicas al producto.

II. Tres anos a partir de la fecha de su emisiéon, para los certificados de

cumplimiento con verificacion mediante el sistema de gestidon de la calidad.

Las vigencias a que se refiere este articulo estaran sujetas al resultado de la
verificacién correspondiente, en los términos del articulo siguiente.

Articulo 7. La vigencia de los certificados de cumplimiento estard sujeta a
verificaciones de seguimiento y de vigilancia por parte de la DGGLP o de los
organismos de certificacion para producto, mediante inspeccién visual y documental,
asi como muestreo y pruebas de producto, si fuera necesario, a fin de constatar el
cumplimiento con esta Norma. Esta verificacion se llevard a cabo en los términos
establecidos por la ley.

Las verificaciones de seguimiento serdn realizadas por la DGGLP o el organismo de
certificaciéon para producto, segun quien haya otorgado el certificado de cumplimiento
y se programaran de comun acuerdo con el titular de dicho certificado. La periodicidad
de estas verificaciones serad de dos veces al afio para la certificacion con verificacion
mediante pruebas periddicas al producto y una vez al afio para la certificacion con
verificacion mediante el sistema de gestién de la calidad.

Las verificaciones de vigilancia seran realizadas sélo por la DGGLP en base a
denuncias recibidas o como medida preventiva a posibles violaciones a la Norma,
pudiendo efectuarse en cualquier momento y sin necesidad de aviso previo.

Los gastos que se originen por las verificaciones seran a cargo del titular del
certificado de cumplimiento.

Articulo 8. Para fines de certificacion y cuando en la verificacidon se requiera de
muestreo y pruebas al producto, para la seleccién de la muestra se aplicara el método
establecido en el capitulo 6 de esta Norma.

Articulo 9. Los resultados del informe de pruebas y de las verificaciones que se
practiquen a las valvulas utilizadas en recipientes portatiles para contener Gas L.P.,
materia de esta Norma, seran tomados en cuenta por la DGGLP o por los organismos
de certificaciéon para producto, segun se trate, para efectos de suspender, cancelar o
extender la vigencia del certificado de cumplimiento correspondiente.

Articulo 10. Cuando del resultado de la verificacién se determine incumplimiento
con esta Norma o cuando dicha verificacion no pueda llevarse a cabo en tres ocasiones
sucesivas por causa imputable al titular del certificado de cumplimiento, el organismo
de certificacion para producto dara aviso inmediato a la DGGLP, asi como al titular, de
la suspension o cancelacion del certificado de cumplimiento, sin perjuicio de las
sanciones que procedan.

Articulo 11. En caso de pérdida o suspension de la vigencia del certificado del
sistema de gestion de la calidad, el titular del certificado de cumplimiento debe dar
aviso inmediato a la DGGLP o al organismo de certificacion para producto segun
corresponda.

En el caso de pérdida del certificado del sistema de gestion de la calidad, el
certificado de cumplimiento serd suspendido definitivamente a partir de la fecha de
terminacion de la auditoria realizada por el organismo de certificacién de sistemas de
gestion de la calidad. Los organismos de certificacion para producto notificaran de
inmediato a la DGGLP para los efectos a que hubiere lugar.

En caso de suspension de la vigencia del certificado del sistema de gestion de la
calidad, el certificado de cumplimiento sera suspendido por un periodo maximo de 60
dias naturales a partir de la fecha de terminaciéon de la auditoria realizada por el
organismo de certificacion de sistemas de gestién de la calidad. Si dentro del término
anteriormente sefialado se restablece la vigencia del certificado del sistema de gestion
de la calidad, la vigencia del certificado de cumplimiento se restablecera hasta la fecha
para la que originalmente fue otorgado. En caso contrario, este ultimo sera cancelado
y los organismos de certificacién para producto notificardn de inmediato a la DGGLP
para los efectos a que hubiere lugar.
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En ambos casos, el titular del certificado de cumplimiento cancelado podra solicitar
la modalidad de certificacion de la conformidad con verificacion mediante pruebas
periodicas a producto.

10. Vigilancia

La vigilancia del cumplimiento de esta Norma Oficial Mexicana estd a cargo de la
Secretaria de Energia, conforme a sus atribuciones.

11. Sanciones

El incumplimiento de lo dispuesto en la presente Norma Oficial Mexicana sera
sancionado por la Secretaria de Energia de conformidad con la Ley Federal sobre
Metrologia y Normalizacién, su Reglamento y demas disposiciones aplicables, sin
perjuicio de lo que en el ambito de sus atribuciones corresponda a la Procuraduria
Federal del Consumidor, en los términos de la Ley Federal de Proteccién al
Consumidor.

12. Concordancia con normas internacionales

La presente Norma no es equivalente con ninguna Norma Internacional, por no
existir referencia alguna al momento de su elaboracion.
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PRIMERO.- Esta Norma Oficial Mexicana entrara en vigor a los 120 dias naturales
siguientes después de su publicacion.

SEGUNDO.- A la entrada en vigor de esta Norma, se cancelan la Norma Oficial
Mexicana
NOM-018/2-SCFI-1993, publicada en el Diario Oficial de la Federacion el 20 de
octubre de 1993 y su modificacion correspondiente, publicada en dicho diario el 26 de
diciembre de 2000.

Sufragio Efectivo. No Reeleccion.

México, D.F., a 17 de diciembre de 2003.- El Director General de Gas L.P. y
Presidente del Comité Consultivo Nacional de Normalizacién en Materia de Gas Licuado
de Petrdleo, Eduardo Piccolo Calvera.- Rubrica.



