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NORMA DE SEGURIDAD PARA LA INSPECCION DE CALDERAS Y ENVASES A PRESION

1.0 PROPOSITO

Establecer requerimientos uniformes de seguridad para la inspeccién de calderas y envases a
presion localizados en las instalaciones o a bordo de los equipos flotantes de la Autoridad del Canal
de Panama (ACP), logrando con ello, la debida proteccién de las personas, equipos e instalaciones.

2.0 ANTECEDENTES

La Division de Energia (EAE) cuenta con procedimientos de mantenimiento y seguridad para
calderas y envases a presion, los cuales estan establecidos en sus manuales de operaciones y
mantenimiento. A través de las Divisiones de Contrato de Obras Civiles (IAC), de Compras,
Almacenes e Inventarios (FAA) y de Ingenieria (1Al) de la ACP se realizan inspecciones, por medio
de contratistas, a los envases de presién y calderas localizados en las instalaciones de la ACP'. Los
Inspectores de Equipo Flotante de la Unidad de Seguridad Maritima (OPXI-S) realizan inspecciones
de envases de presioén y calderas a ciertos equipos flotantes de la ACP, contratistas y
embarcaciones comerciales que navegan en aguas del Canal.

3.0 ALCANCE

Esta norma se aplica a todos las calderas y envases a presién de la ACP contratistas y terceros
ubicados en instalaciones, equipo flotante o areas bajo la responsabilidad de la ACP.

4.0 FUNDAMENTO LEGAL

Esta norma se fundamenta en el Acuerdo No. 12 de la Junta Directiva de la ACP, Reglamento de
Control de Riesgos y Salud Ocupacional, Capitulo II, Articulo 16, numeral 2.

5.0 DEFINICIONES
Para efectos de esta norma, se establecen las definiciones siguientes:

5.1 API 510: American Petroleum Institute (API), Cédigo de inspeccion utilizado por el
inspector de los equipos sometidos a presion.

5.2 Caldera: Equipo que se utiliza para la generacion de vapor o calentamiento de un
liquido.

5.3 Cdbdigo ASME: abreviacién de las siglas de American Society of Mechanical Engineers
Boiler and Pressure Vessel Code (Codigo de Calderas y Recipientes a Presion de la ASME).

5.4 Certificado de envases a presion: Certificado que coloca el inspector al recipiente de
presion inspeccionado.

5.5 Cadigo: Conjunto de reglas técnicas en el cual esta basado el disefio y construccion de
los equipos a presion.

5.6 ANSI/NB-23: National Board Inspection Code, codigo de inspeccion utilizado por el
inspector de los equipos sometidos a presion.

1 Véase el pliego de cargos para la licitacién del contrato bianual de inspeccién de equipos a presion
y calderas. Divisién de Contratos (FMC).
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5.7 Equipo a presion: Para efecto de esta norma, el término se usara para denotar
indistintamente recipientes, envases o calderas a presién disefiada para resistir presiones internas o
externas.

5.8 Inspeccion periddica: Inspeccion que realizan los usuarios o duefios de los equipos para
verificar el cumplimiento de esta norma, y otros requerimientos operacionales o de mantenimiento de
los equipos a presion.

5.9 Inspector de los equipos de presion. Persona idonea, autorizada por la ACP para
realizar inspecciones, a los equipos de presion, en sus instalaciones, segun los requerimientos
aplicables del cddigo de inspecciéon ASME.

5.10 Presidn de disefio: Valor de la presion que se considera durante el disefio de los
elementos de los equipos a presion.

5.11 Presion de operacién: Es la presion a la cual opera normalmente un equipo a presion
para una operacién segura.

5.12 Presion de trabajo maxima permisible: Es la presion maxima para la cual un equipo fue
disefiado y construido, de acuerdo a los principios establecidos por ASME. Se establece un margen
de seguridad entre la presion de disefio y la presién de trabajo maxima permisible.

5.13 Prueba hidrostética: Prueba a que deben ser sometidos los equipos a presion. Es
una prueba de hermeticidad y resistencia. Se realiza por medio de una bomba manual de presion de
agua. Los equipos a presion son probados hidrostaticamente a 1.5 veces la presién maxima de
trabajo permisible.

5.14 Registro de identificacion del equipo a presion: Registro en que se hace constar el
nombre del fabricante, las caracteristicas de operacién y de disefio del recipiente a presion.

5.15 Registro de inspeccién: Documentacion, sistema automatizado o control de las
inspecciones y pruebas realizadas a los equipos a presion.

5.16 Representante del duefio: persona representante del duefio o usuario que acompana al
inspector durante la inspeccion, pero no necesariamente evaluard la informacién, al menos que esté
entrenado y sea una persona idonea debidamente autorizada.

5.17 Requisitos aplicables del Cédigo ASME: Los requisitos de inspeccién establecidos por la
ACP que estan de acuerdo con el Cédigo ASME.

5.18 Riesgo inminente: Cualquier condicién que se presenta durante la inspeccién del equipo
a presion que represente un peligro para el personal o al equipo.

5.19 Valvula de alivio conocida en inglés como “Safety Relief Valve (SRV)": Dispositivo
automatico que alivia la presién. Se usa principalmente para aplicaciones de liquidos.

5.20 Valvula de seguridad conocida en inglés como “Safety Valve (SV)": Dispositivo
automatico que alivia la presién. Se usa para aplicaciones de gas o vapor.

5.21 Equipo flotante: toda clase de embarcacion, con o sin propulsién, utilizada o que se
pueda utilizar como medio de transporte en el agua.
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5.22 Aguas del Canal: las que se encuentran dentro del area geogréfica que sigue el curso
del Canal de Panama y es contigua al mismo desde el Océano Pacifico hasta el Océano Atlantico.
Incluye las areas de fondeo, el Puerto de Cristobal y Balboa, riberas y areas en las cuales se
desarrollan exclusivamente actividades compatibles con el funcionamiento del Canal.

6.0 REQUISITOS

En caso de que exista una situacion de peligro inminente, que no pueda corregirse, se debera
apagar el equipo a presion siguiendo los procedimientos de seguridad establecidos en la instalacion.

6.1 Equipos a presion

6.1.1 Los equipos a presion se deberan reparar o instalar en lugares donde los
riesgos a que se expone el personal de la instalacion sean minimos.

6.1.2 Las personas que estan trabajando dentro del equipo deberan ser
informadas si se han de realizar algunos trabajos afuera que puedan afectarlos.

6.1.3 Para cada equipo se debera tener un registro que incluird como minimo de la
siguiente informacion: Namero de serie, fecha de la prueba hidrostatica, datos del fabricante, fecha
de inspeccion, especificaciones de disefio, calculo de disefio, dibujos de construccion.

6.2 Inspeccién de equipos a presion

Todos los equipos a presién deberan contar con instrucciones para su debido uso, mantenimiento y
seguridad, las cuales seran verificadas durante las inspecciones.

6.2.1 Las inspecciones de los equipos a presion se llevaran a cabo por personal de
la ACP o por personal contratado idéneo. Los equipos a presion se deben inspeccionar, por lo
menos con la periodicidad indicada por los fabricantes o los cédigos referidos en esta norma.

6.2.2 Las pruebas e inspecciones realizadas por contratistas se deberan efectuar
con la presencia de un representante del duefio, quién debera dar fe de la misma.

6.2.3 Todas las herramientas y equipos de seguridad necesarios para la inspeccion
deberan ser revisados, calibrados y estar en buenas condiciones, antes de iniciar la misma.

6.2.4 Elinspector debera adherir una etiqueta certificando la inspeccién de los
equipos sujetos a presion.

6.2.5 Se debera llevar un registro de las inspecciones y pruebas realizadas a los
equipos a presion.

6.2.6 Las inspecciones internas, externas, medidas de espesor, reparaciones y
alteraciones por soldadura deberan cumplir con lo indicado en el APl 510, Pressure Vessel
Inspection Code: Maintenance Inspection, Rating, Repair, and Alteration. American Petroleum
Institute.

6.2.7 Las inspecciones, reparaciones o alteraciones de calderas a bordo del equipo
flotante debera cumplir, adicionalmente, con lo indicado en el codigo ASME Seccion |, Seccion IX, o
el ANSI/NB-23.
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6.2.8 Las inspecciones, reparaciones o alteraciones de envases de presion a bordo
del equipo flotante debera cumplir con lo indicado en el cédigo ASME Seccion VIII Division |, Seccién
IX, 0 el ANSI/NB-23.

6.2.9 Las inspecciones de las partes, tuberias, conexiones, valvulas seguiran las
practicas recomendadas en API 510, Pressure Vessel Inspection Code: Maintenance Inspection,
Rating, Repair, and Alteration. American Petroleum Institute.

6.2.10 Las inspecciones, reparaciones y alteraciones de las partes, tuberias,
conexiones y valvulas de presién a bordo del equipo flotante debera cumplir, adicionalmente, con lo
indicado en el codigo ASME Seccién | o Seccion VIl Division 1, y el ANSI B31.1.

6.2.11 El equipo sera aislado y sellado para controlar cualquier fuga de liquidos,
gases o vapores.

6.2.12 El equipo debera ser drenado, purgado, limpiado, ventilado y la atmésfera
probada antes de entrar al mismo. Se debera utilizar el equipo de proteccién personal requerido, que
proteja los o0jos, pulmones y otros puntos del cuerpo.

6.2.13 Las personas alrededor del equipo de presion deberan ser informadas que hay
personal trabajando dentro del mismo.

6.3 Pruebas durante la inspeccién

6.3.1 Calibracion: todos los aparatos utilizados para las pruebas de presién deben
estar debidamente calibrados.

6.3.2 Preparacion de superficie: Para evitar deficiencias en la inspeccion se deberan
realizar preparaciones de superficies adecuadas.

6.3.3 Pruebas Radiograficas: Si se han de realizar pruebas radiogréaficas a los
equipos a presion se debera notificar a la Unidad de Seguridad e Higiene Industrial (RHSH).

6.4 Dispositivos de alivios de los equipos a presion

6.4.1 Todos los equipos a presion deben contar con dispositivos de seguridad y de
medicién debidamente calibrados y debidamente protegidos.

6.4.2 Los accesos a los dispositivos de seguridad deben mantenerse libres de
obstruccion en todo momento.

6.4.3 Las véalvulas de presién y la presion del recipiente deberan ajustarse con un
porcentaje considerable para prevenir su mal funcionamiento.

6.4.4 Los dispositivos de alivio de presion de los equipos a presion deberan ser
probados a intervalos y frecuencias necesarias para verificar que las mismas trabajan de manera
confiable.

6.4.5 La descarga de la valvula de seguridad se debe efectuar en un lugar seguro.

Documento controlado. Refiérase a la Intranet para la version vigente. Péagina 4 de 6
Fecha Efectiva: 6-nov-02 Revision No. 1 del 30-sep-04



ACPSs

2600SEG117 , ,
NORMA DE SEGURIDAD PARA LA INSPECCION DE CALDERAS Y ENVASES A PRESION

6.4.6 Se debera seleccionar una valvula que al instalarse al equipo de presién tenga
suficiente capacidad de alivio, cuya capacidad sera la permitida por el National Board Inspection
Code (NBIC), Apendix A-pressure Relief Valves.

6.4.7 Las valvulas de seguridad en calderas a bordo del equipo flotante deberan
cumplir, adicionalmente, con lo indicado en el codigo ASME Seccién I, con la excepcion de los
parrafos PG-67 a PG-73, los cuales han sido modificados. Las valvulas de alivio en envases de
presion a bordo del equipo flotante deberan cumplir, adicionalmente, con lo indicado en el cadigo
ASME Seccidn VIII Division 1, con la excepcion de los parrafos UG-125 a UG-136, los cuales han
sido modificados. Para informacion sobre los parrafos modificados, ver seccion 8.0 de ésta norma.

6.4.8 La presion de operacion de los equipos a presién no debera exceder la presion
de calibracion de las vélvulas de seguridad.

6.4.9 La presion de la calibracion de las valvulas de seguridad utilizadas no debera
rebasar la presion de trabajo maxima permisible.

6.4.10 Corrosion

6.4.10.1 Se deberan realizar las pruebas de corrosién indicadas por el codigo
ASME para estimar el espesor de las paredes de los equipos.

6.4.10.2 La evaluacion de la corrosion y el minimo espesor de los equipos a
presion debera ser considerada segun lo indica API 510, Pressure Vessel Inspection Code:
Maintenance Inspection, Rating, Repair, and Alteration. American Petroleum Institute.

6.5 Reparaciones
6.5.1 Cada reparacion debera ser debidamente documentada.

6.5.2 Trabajos de soldadura. Sélo soldadores certificados por la ACP o con
certificaciones reconocidas por la ACP deben soldar equipos a presion.

6.5.3 La seleccion de los soldadores sera de acuerdo a las disposiciones
establecidas en la ACP y a los requerimientos aplicables del National Board Inspection Code (NBIC).

6.5.4 Para trabajos de soldadura en equipos de presion a bordo del equipo flotante,
la calificacién del soldador conocida en inglés como welder performance qualification, y la calificacion
de la especificacion del procedimiento conocida en inglés como welding procedure specification,
seran de acuerdo al cédigo ASME Seccidn IX.

6.5.5 Cualquiera reparacion al equipo de presion a bordo del equipo flotante, sera
de acuerdo al cadigo National Board Inspection Code y a la correspondiente seccién del codigo
ASME.

6.6 Modificaciones a los codigos para Equipo Flotante

6.6.1 Calderas. Los siguientes parrafos del cddigo ASME Seccién | han sido
modificados: PG-1, PG-5 a PG-13, PG-16 a PG-39, PG-42 a PG-55, PG-58 a PG-61, PG-67 a PG-
73, PG-90 a PG-100, PG-112 a PG-113, PW-1 a PW-54, PWT-1 a PWT-15, PFH-1, PMB-1 a PMB-
21, PEB-1 a PEB-19, PVG-1 a PVG-12, y A-19 a A-21.
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6.6.2 Envases de presion. Los siguientes parrafos del cddigo ASME Seccién VIII,
Division 1 han sido modificados: U-1, U-2, UG-11, UG-22, UG-25, UG-28, UG-84, UG-90 a UG-103,
UG-115 a UG-120, UG-125, UG-127, UW-1 a UW-65, UB-1, UB-2, UCS-6, UCS-25, UCS-56, UCS-
57, UCS-65 a UCS-67, UHA-23(b), UHA-33, UHA-51, UHT-57, y UNF-57.

6.6.3 Soldaduras. Los siguientes parrafos del c6digo ASME Seccién I1X han sido
modificados: QW-101, QW-103, QW-201, QW-202, QW-202.1, QW-210, QW-211, QW-253, QW-
254, QW-255, QW-305, QW-451, QB-101, QB-103, QB-201, QB-202, y QB-305.

6.6.4 Sistemas de tuberia de presion. Las siguientes secciones del ANSI B31.1 han
sido modificadas: 100.1, 100.2, 101 a 104.7, 105 a 108, 110 a 118, 119.5.1, 119.7, 122.3, 122.6,
122.10, 123, 126.1, 127 a 135.4, 136, y 137.

6.6.5 Para informacion sobre los parrafos modificados, ver seccién 8.0 de ésta
norma.

7.0 RESPONSABILIDADES

7.1 Las responsabilidades para asegurar el cumplimiento con estd norma estan descritas en
la Norma de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional de la ACP; ademas:

7.1.1 El duefio o usuario del recipiente es responsable:

7.1.1.1 De desarrollar, documentar, implementar, ejecutar y establecer los
procedimientos de inspeccion segun los requisitos aplicables del cédigo ASME.

7.1.1.2 Mantener los registros de sus equipos de presién debidamente
actualizados.

7.1.1.3 Asignar a sus representantes durante la inspeccion de los equipos.
7.1.1.4 Documentar los resultados de las pruebas.

7.1.1.5 Documentar nuevos calculos de disefio que se le han establecido a los
equipos.

7.1.1.6 Tomar acciones correctivas.
8.0 CONSULTAS

8.1 Toda informacién o aclaracién sobre el contenido o aplicacién de la presente norma
debera ser solicitada por escrito a RHSH.

8.2 Toda informacidn o aclaracién técnica sobre el contenido o aplicacion de los
requerimientos de seguridad u operaciones indicadas en el pliego de cargos para el contrato de
inspecciones de equipos a presion y calderas se debera solicitar a IPI.

8.3 Toda informacién o aclaracion técnica sobre el contenido o aplicacién de la presente
norma relacionada a las modificaciones al c6digo ASME y ANSI B31.1 debera ser solicitada por
escrito a la Unidad de Seguridad Maritima (OPXI-S).
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9.0 EXCEPCIONES

Las desviaciones o excepciones temporales en el cumplimiento de la presente norma deben ser
solicitadas por escrito a RHSH.

10.0 DURACION
Esta norma tiene vigencia hasta que se modifique o revise la misma.
11.0 REFERENCIAS
11.1 Manual de Trabajos en Espacios Confinados de la ACP.
11.2 Procedimiento de Libranza de la ACP.

11.3 Especificaciones de seguridad establecidas en los contratos para inspeccion de calderas
y equipos a presion de la ACP.

11.4 American Petroleum Institute. APl 510, Pressure Vessel Inspection Code: Maintenance
Inspection, Rating, Repair, and Alteration.

11.5 American Bureau of Shipping (ABS) The Application Of Ergonomics To Marine Systems,
paginas 42, 43, 44.

11.6 American Society of Mechanical Engineers (ASME A13.1-1996), P4ag. 1: Seccion 2-
Definitions and References, Pag. 2: Seccién 3- Method of Identification, Pag. 3: Seccion 3.4- Type
and size of letters.

11.7 ANSI A13.1 — August 13, 1996 Scheme for the Identification of Piping Systems.

11.8 National Board Inspection Code (NBIC). A Manual for Boiler and Pressure Vessel
Inspectors. ANSI/NB-23.

11.9 American National Standards Institute, ANSI B31.1

11.10 American Society of Mechanical Engineers, ASME Boiler and Pressure Vessel Code,
Sections I, VII, VIII (Division 1) y IX.
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