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Resumen.

La calidad y la seguridad en los recipientes sujetos a presion tanto interna como externa es un
requisito indispensable en los equipos requeridos por diversos sectores de la industria en el
mundo, principalmente el sector energético. En Estados Unidos, como consecuencia de grandes
accidentes en la industria provocados por la explosién de recipientes sujetos a presién y calderas
de potencia mal disefiados o con defectos en la fabricacién, se fund6 el 1880 la Asociacion
Americana de Ingenieros Mecanicos (ASME) con el objetivo principal de establecer las reglas tanto
de disefio como de fabricacién y pruebas de calidad de dichos recipientes, pero no fue sino hasta
1911 donde ASME creé el Comité el cual se encargd de establecer dichas reglas, las cuales son
actualizadas cada dos afios por dicho comité. Este conjunto de reglas recibe el nombre de Cédigo
ASME.

El Cddigo ASME esta compuesto por varias secciones las cuales establecen las reglas de disefio,
requisitos de materiales utilizados para recipientes a presion, reglas a seguir en la fabricacion de
equipos, establecen tolerancias permisibles, métodos y pruebas de inspeccion y requerimientos de

capacitacién de personal.

La Asociacion Americana de Ingenieros Mecénicos (ASME) tiene como uno de sus objetivos
principales verificar y certificar que las empresas que lo soliciten tienen los conocimientos, sistema
de calidad, procesos, equipo y personal adecuado para la fabricacion de recipientes a presion
siguiendo las reglas (Codigo ASME) establecidas por el comité de ASME. Cuando una empresa es
certificada por ASME se le otorga un sello con el cual debera de estampar los equipos fabricados
bajo el Codigo ASME, lo que garantiza que los equipos se fabrican con un alto grado de calidad y

seguridad.

Para la obtencion de la certificacion ASME es necesario someterse a una auditoria por un “Team
Leader” que es un individuo capacitado y empleado por ASME el cual es un experto en el manejo
del cddigo, el cual verifica que la compafiia estd capacitada para la fabricaciéon de equipos bajo el

Cédigo. Esta auditoria se realiza en las instalaciones de la compafiia solicitante de la certificacion.

El principal requisito para la obtencién de la certificacion ASME es que la empresa cuente con un
Sistema de Calidad que asegure se cumplan los lineamientos establecidos por el Coédigo ASME, a
seguir en las areas involucradas en la fabricacion de recipientes a presion, para lo cual se debe de
contar con un Manual del Sistema de Control de Calidad. Este Manual del Sistema de Control de
Calidad (QSM) debe cumplir con los requisitos establecidos en el Apéndice Obligatorio 10 de la
Seccidn VIII Div. 1 del Cédigo ASME



Introduccién.

La industria de montajes mecanicos en México en el sector de infraestructura para el servicio de
refinerias, subestaciones de bombeo a altas presiones, y poliductos ha tenido un limitado
desarrollo técnico, tecnologico y administrativo, por su escasa presencia en el contexto
internacional y por la falta de un proceso fuerte de capacitacion y de asociaciéon a las normas
técnicas. Muchas de las grandes industrias de montajes mecanicos del siglo pasado no alcanzaron
a ver el presente. La incipiente industria actual, se ha desarrollado a partir de la diversidad del
conocimiento de una pocas personas, entre ellos miembros de la Asociacion Americana de
Ingenieros Mecénicos (ASME) quienes han logrado posicionarse en algunos nichos del mercado
muy especificos, hoy en dia los proyectos de infraestructura requieren un alto grado de seguridad
Industrial en sus plantas por lo cual se ha entregado un gran respaldo y credibilidad a los
estandares de aceptacion de la asociacion ASME llegando a disefiar, fabricar en inspeccionar bajo

sus condiciones.

Las empresas, sin importar su tamafio o capacidad de ejecucién de proyectos, estdn siendo
presionadas para ser cada vez mas productivas, eficientes y competitivas, eso conlleva a que
estén en constante busqueda de mejores métodos y sistemas que ayuden en el cumplimiento de

este objetivo.

De conformidad con lo anterior, la calidad, entendida como el grado en que un producto supera las
expectativas de sus clientes tanto en seguridad, costo y entrega, adquiere mayor relevancia y por

ende mayor atencién en las organizaciones y concretamente en el sector petrolero.

El problema principal radica que las empresas no disponen de los recursos humanos capacitados
ni con el conocimiento en sistemas de manufactura en procesos de soldadura flexibles que
permitan mejorar los procesos de la industria. Las empresas han detectado sus necesidades y en
la mayoria de los casos manifestado abrir sus puertas para el estudio, asesoria y entrenamiento de
mejora de procesos de produccion, pero no encuentran la forma de hacerlo, ni como poder
mantenerse bajo este enfoque, ademas las pocas empresas que dicen tenerlo no ofrecen
credibilidad. Es asi como los problemas existentes en los procesos de montajes de infraestructura
para el servicio de recipientes y lineas a presion requieren de controles y personal con experiencia

En la actualidad la industria mexicana cuenta con grandes proyectos, entre ellos la modernizacion,
ampliacion y mantenimiento de las refinerias, las cuales se han disefiado bajo altos estandares de
seguridad y calidad internacional ofrecidos por la Asociaciébn Americana de Ingenieros Mecanicos
(ASME); hoy en dia no se cuenta con la cantidad empresas de montaje y fabricacion nacional
necesarias para participar en estos proyectos, debido a que no cuentan con un requisito minimo
como lo es el Estampe ASME {U}, {R} y {S}.



Las gerencias de las empresas son conscientes de la necesidad de mejorar y asegurar la calidad,
seguridad y satisfaccion del cliente; pero desconocen ¢ de qué es y para qué sirve? el proceso de
certificacion ASME en sus compafias debido a que no existe en México suficiente personal
capacitado en el Cédigo ASME comprometido con el desarrollo técnico y cultural para suplir esta

necesidad.

En la actualidad se cuenta con compafiias que brindan el servicio como inspectores autorizados
ASME en Latinoamérica y han desarrollado grandes avances en Venezuela, Ecuador, Brasil y hoy
en dia quieren dar un fuerte desarrollo en México; el primer paso para lograr el proceso de
certificacion de estampe ASME es contar con un Manual del Sistema de Control de Calidad para el

aseguramiento de los productos y soldaduras a fabricar.



Capitulo | Delimitacion del proyecto.

Debido a la poca competencia y una demanda creciente en la fabricacion de recipientes sometidos
a presion, ya que existen muy pocas empresas certificadas por ASME para la fabricacion de dichos
recipientes (Entre 2% y 3% de la industria metalmecanica nacional, segun registros de ASME
2012), Impulsora Metalica Industrial e Inmobiliaria S.A. de C.V. se fij6 como uno de sus objetivos
principales la obtencion de la certificacion ASME y asi incrementar su cartera de clientes y como

consecuencia su produccién y utilidad.

Después de realizar una evaluacion del procedimiento establecido por ASME (descrito en el
capitulo 1V de este documento) para emitir una certificacion a las empresas solicitantes, Impulsora
Metalica Industrial e Inmobiliaria S.A. de C.V. concentro sus actividades en los siguientes rubros:

- Firmar un acuerdo con una Agencia de Inspeccion Autorizada (AlA) por ASME.

- Capacitacion del personal involucrado (Capacitacion desarrollada y aplicada por la agencia
de inspeccion autorizada).

- Elaboracién de Un Manual de Calidad que sirva como base para el sistema de control de
calidad a implementarse en IMIISA y que cumpla con los requerimientos establecidos por
ASME.

- Implementar un sistema de Control de Calidad bajo los lineamientos del Manual de Calidad
ASME.

Objetivos.
Objetivo General.

Elaborar el Manual del Sistema de Control de Calidad ASME para la certificacion en estampe “S”,
“U” y “R”, basandonos en los lineamientos establecidos en el cédigo ASME seccién | y seccién VI
Div. I, como una herramienta para establecer un sistema de calidad que nos permita cumplir en

nuestros recipientes a presion con los estandares de calidad requeridos por el cddigo ASME.
Objetivos Especificos.

- Aumentar la calidad de los productos y soldaduras en montajes de infraestructura petrolera
mediante la implementacion del sistema de calidad establecido en el Manual del Sistema
de Control de Calidad ASME con el objetivo de cumplir y superar los estandares de calidad
determinados en el Cédigo ASME como requisito necesario para poder estampar los
recipientes a presion fabricados por IMISA con el sello ASME signo de Calidad
Internacional.

- Crear una cultura de trabajo enfocada a la utilizacién de las normas técnicas de ASME en

todos los niveles y areas de IMIISA mediante la capacitacion con respecto al Manual del

1



Sistema de Control de Calidad ASME asi como del Cédigo ASME para lograr que el
personal involucrado realice sus actividades enfocadas a el cumplimiento de los
lineamientos establecidos en el Manual del Sistema de Control de Calidad ASME asi como

el cumplimiento de los estandares de calidad establecidos en el Codigo ASME.



Capitulo Il Marco Tedrico.

IMIISA es una empresa 100% mexicana fundada en 1930 dedicada a la fabricacién de
productos metalicos Industriales, Entre los que destacan tanques de almacenamiento tipo API-650,
Recipientes sujetos a presion tanto interna como externa, estructura, tuberia, equipos para
Industria Petrolera, Petroquimica, Eléctrica, Hidraulica, Azucarera, etc., desarrollados en nuestra

planta o en campo de acuerdo a las necesidades y requerimientos de nuestros clientes.

Con una experiencia de 80 afios en el ramo, mantenida por la satisfaccion de nuestros clientes,
IMIISA ha podido permanecer firme a la orden de los avances tecnoldgicos e ideoldgicos del
crecimiento industrial, renovando nuestros equipos y sistemas, para garantizar la calidad de
nuestros servicios y productos, asi como la capacitacion de todo nuestro recurso humano, el cual

es parte fundamental de la compaiiia.

Todo lo anterior cumpliendo ampliamente con los estandares y normativas técnicas nacionales

e internacionales.

Es asi como en IMIISA nos comprometemos a trabajar conjuntamente para satisfacer las

expectativas de negocio de nuestros clientes.

En IMIISA proporcionamos un producto de la méas alta calidad, comprometidos a satisfacer y
superar las expectativas de nuestros clientes; para ello desarrollamos dia a dia nuevas estrategias

de servicio, procesos y procedimientos que nos lleven a la mejora continua.

Ademas en IMIISA estamos convencidos de la capacidad, profesionalismo y experiencia de
nuestro capital humano cumpliendo con los valores y compromiso necesario para que nuestros

clientes se vean beneficiados con nuestros productos y servicios.

Con esta filosofia IMIISA busca lograr y fomentar una relaciéon valiosa y permanente con

nuestros clientes, colaboradores, proveedores, accionistas, sociedad y medio ambiente.

La Sociedad Americana de Ingenieros Mecénicos (American Society of Mechanical Engineers)
establecio un comité en 1911 con el propédsito de formular reglas tipo para la construccion de
calderas de vapor y otros recipientes a presion. Este se conoce actualmente como Comité de

Calderas y Recipientes a Presién (Boiler and Pressure Vessel Committee) (ASME Boiler and
Pressure Vessel Committee. (2017). Submittal of Technical Inquires to the Boiler and Pressure
Vessel Standards Committees. En ASME Boiler and Pressure Vessel Code An International
Code(xxx). Two Park Avenue, New York, NY, 10016 USA: The American Society of Mechanical

Engineers.).



La funcién del comité es establecer reglas de seguridad que gobiernen el disefio, la fabricacion
y la inspeccién durante la construccion de calderas y recipientes a presién, e interpretar esas
reglas cuando surjan dudas relativas a su significado. Al formular estas reglas el Comité considera
las necesidades de usuarios, fabricantes e inspectores de recipientes a presion. El objeto de las
reglas es proporcionar una proteccién razonable de vidas y propiedades asi como proveer un
margen de deterioro en servicio, con objeto de dar un periodo de utilizacién razonablemente largo y

seguro. Se han reconocido el progreso en el disefio y materiales, y la evidencia de la experiencia.

La Sociedad Americana de Ingenieros Mecéanicos ha establecido procedimientos para autorizar a
las organizaciones calificadas para ejecutar varias actividades de acuerdo con los requisitos del
Cdédigo ASME para calderas y recipientes a presion. ASME intenta proveer reconocimiento a las
organizaciones asi autorizadas. Una organizacién que posea autorizacion para efectuar varias
actividades de acuerdo con los requisitos del Cddigo puede declarar esta capacidad en su

literatura publicitaria.

A las organizaciones que estan autorizadas para usar Simbolos de Codigo para el marcado de
partidas o construcciones que se han fabricado e inspeccionado en cumplimiento del Cddigo
ASME para calderas y recipientes a presion se les expiden “CERTIFICADOS DE
AUTORIZACION”. ASME se propone mantener la reputacién de los simbolos de Cédigo para el
beneficio de los usuarios, las jurisdicciones que los hacen cumplir y los poseedores de los simbolos

que cumplen con todos los requisitos.

Con base en estos objetivos, se ha establecido la politica que se sigue respecto al uso de la
publicidad, para facsimiles de los simbolos, los Certificados de Autorizaciéon y referencia a
construccion de Cédigo. La Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos (ASME) no “aprueba”,
“certifica”, “clasifica” o “respalda” ninguna partida, construccién o actividad y no debera haber
declaraciones o imputaciones que pudieran indicarlo asi. Una organizacién que posea un Simbolo
de Cdédigo y/o un Certificado de Autorizacion puede declarar en literatura publicitaria que se
“construyen (producen o ejecutan) partidas, construcciones o actividades de acuerdo con los
requisitos del Cédigo ASME para Calderas y Recipientes a Presion” o que “reunen los requisitos
del Cédigo ASME para Calderas y Recipientes a Presién”.

El Simbolo ASME se debera emplear solamente para estampado y para placas de nombre o
identificacién como estipula especificamente el CAdigo. Sin embargo, pueden usarse los facsimiles
con el proposito de alentar el uso de tal construccion. Tal uso puede ser parte de una Asociacion,
una sociedad o por el poseedor de un Simbolo de Cédigo que puede también usar el facsimil en
publicidad para mostrar que llevaran el simbolo claramente especificadas. Se permite el uso
general solamente cuando todas las partidas del fabricante se construyen de acuerdo con las

reglas.



El Codigo ASME para calderas y Recipientes a Presién estipula reglas para la construccion de
calderas, recipientes a presién y componentes nucleares. Esto incluye requisitos para materiales,
disefio, fabricacion, pruebas, inspecciéon y estampado. Las partidas constituidas de acuerdo con
todas las reglas aplicables del Codigo se identifican con el Sello del Simbolo de Cédigo oficial que

gobierna el Cédigo.

Las marcas tales como “ASME” y “Norma ASME” o cualquier otra marca que incluya “ASME” o los
varios simbolos de Codigo no deberan estamparse en ninguna partida que no esté constituida de

acuerdo con todos los requisitos aplicables al Coédigo (ASME Boiler and Pressure Vessel
Committee. (2017). ASME Boiler and Pressure Vessel Code An International Code. Two Park

Avenue, New York, NY, 10016 USA: The American Society of Mechanical Engineers).

Historia ASME.

ASME fue fundada en 1880 para proporcionar un entorno para los ingenieros para discutir los

problemas presentados por el aumento de la industrializacion y la mecanizacion.

Los Fundadores de la sociedad fueron algunos de los mas destacados constructores de la
magquina y técnicas innovadores de finales del siglo XIX; dirigido por el destacado ingeniero acero

Alexander Lyman Holley, Henry Rossiter Worthington y John Edison dulce.

Holley presidié la primera reunién, que se celebrd en las oficinas editoriales de Nueva York del
magquinista estadounidense, el 16 de febrero, con treinta personas que asistieron. Desde esta
fecha en adelante, la sociedad tuvo reuniones formales para discutir el desarrollo de herramientas
estandar y partes de maquinas, asi como practicas de trabajo uniforme. Sin embargo, no fue hasta
1905 que un punto de inflexion importante dio nueva definicién a propdsito del ASME y su impacto

en la vida civil.

El Vapor habia alimentado la tecnologia de finales del siglo XIX. Calderas y recipientes a presion a
pesar de su poder, fueron temperamentales, ademas requieren una atencién constante y
mantenimiento. Aunque hubo numerosas 11 explosiones de caldera durante el siglo XIX, no hubo
ningun codigo legal para calderas en cualquier Estado de la Union. Sin duda, uno de los mas
importantes incidentes que demostraron la necesidad de desarrollar leyes de caldera fue el

desastre de fabrica de calzado de Grover en Brockton, Massachusetts el 10 de marzo de 1905.

Una caldera mas antigua, utilizada como respaldo al momento de realizar mantenimientos en el
modelo mas reciente, explotd, saliendo disparada hacia arriba rompiendo con la estructura de tres
pisos y la azotea del edificio. Vigas rotas y maquinaria pesada atraparon a muchos trabajadores

que sobrevivieron a la explosion inicial hasta el colapso. La quema carbén arrojado desde la



caldera aterrizd en toda la superestructura tambaleante, comenzando incendios que fueron

alimentados por lineas de gas rotas. La explosion causé 58 muertos y 117 heridos.

Fue esta catastrofe que impuls6 a Massachusetts para establecer una Junta de cinco hombres
entrenados en reglamentacion de calderas, cuyo cargo era escribir una ley caldera para el Estado;

esta Junta publico sus leyes de caldera en 1908.

Habiendo establecido el cédigo de pruebas de caldera en 1884, ASME formaron a un Comité de
cédigo de caldera en 1911 que condujo a la caldera y el cédigo de recipientes de presion (BPVC)
esta publicada en 1915. ElI BPVC se incorporé mas tarde en leyes en la mayoria de los Estados

Unidos y territorios y provincias canadienses.

Rica historia de la publicaci6on ASME — incluyendo revistas técnicas, normas y teoria — a una gran
cantidad de informacién técnica y biografica a disposicion de los ingenieros y los encargados.
Estas publicaciones forman una conexién sustancial y tangible del pasado que hasta el dia de hoy
demuestra inspiradores a los miembros de ASME. (ASME Boiler and Pressure Vessel Committee.
(2017). Historia ASME. enero 2019, de The American Society of Mechanical Engineers Sitio web:

https://www.asme.org/about-asme/engineering-history)

Mision ASME.

La Mision del ASME es servir a diversas comunidades mundiales para promover, difundir y aplicar
conocimientos de ingenieria para mejorar la Calidad y Seguridad de los equipos fabricados bajo su
Cédigo. . (ASME Boiler and Pressure Vessel Committee. (2017). Historia ASME. enero 2019, de
The American Society of Mechanical Engineers Sitio web: https://www.asme.org/about-

asme/engineering-history)

Visién ASME.

ASME aspira a ser el recurso esencial para ingenieros mecanicos y otros profesionales técnicos en
todo el mundo para soluciones que beneficien a la humanidad. (ASME Boiler and Pressure Vessel
Committee. (2017). Historia ASME. enero 2019, de The American Society of Mechanical Engineers

Sitio web: https://www.asme.org/about-asme/engineering-history).

ASME Estableciendo el Estandar.

ASME es mejor conocido por mejorar la seguridad y calidad de los equipos utilizados en la
manufactura y la construccion, especialmente calderas y recipientes a presion. Un interés fundador

era garantizar fiabilidad y previsibilidad en la produccion mecanica y disefio de la maquinaria. Las
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Calderas y recipientes a presion fueron una innovacion asi como el transporte de fluidos a larga

distancia y pesados en formas que nunca habian sido posibles antes.

ASME publico el codigo (BPVC) en 1915, que mas tarde fue incorporado a las normas en Estados
Unidos. En los afios siguientes a la publicacion de la primera BPVC, ASME continud la
proliferacion de la seguridad en la industria, desarrollo de estandares de ingenieria en numerosas
areas técnicas, incluyendo la produccion de tuberia, ascensores y escaleras mecanicas, manejo de
materiales, turbinas de gas y energia nuclear. Hoy en dia, ASME tiene mas de 600 codigos y
estandares disponibles en version impresa y en linea. (ASME Boiler and Pressure Vessel
Committee. (2017). Historia ASME. enero 2019, de The American Society of Mechanical Engineers

Sitio web: https://www.asme.org/about-asme/engineering-history).
ASME Revela Progreso.

En un afio que ha estado marcado por acontecimientos mundiales notables y luchas constantes en
la recuperacion econémica, este afo los programas para ASME han experimentado una serie de

desafios, éxitos y sobre todo el orgullo en nuestra sociedad por lo que ha logrado.

Para comenzar con las prioridades estratégicas del ASME nunca han sido mas objetivas y se han
hecho progresos significativos en cada una de sus areas. ASME es una parte clave en las
conversaciones sobre energia, que es fundamental para muchos de los problemas mundiales de
hoy, y el ambito del desarrollo de personal de ingenieria sigue ampliando el alcance de muchas
iniciativas de educacién preuniversitarios importantes en Estados Unidos. (ASME Boiler and
Pressure Vessel Committee. (2017). Historia ASME. enero 2019, de The American Society of

Mechanical Engineers Sitio web: https://www.asme.org/about-asme/engineering-history).

Ventajas de una Certificacion ASME
- Mercado internacional de mas de 113 paises
- Autorizacion para fabricar Equipos con Sello
- Publicacion en el registro ASME de Fabricante Autorizado
- Competencia para la utilizacion del Cédigo ASME
- Responsabilidad extensiva como Fabricante ASME

- Sistema de Aseguramiento de la Calidad ASME certificada.



Capitulo Ill Como Llegar a ser Certificado por ASME.

1. El "Solicitante" (Fabricante) envia una carta fax / al Departamento de acreditacion de ASME /
Junta Nacional (RN) requiriendo la solicitud original "Formularios de Solicitud" (ASME N ° de fax:
001 212 591 8599/ NB: 001 614 847 1828) o descargarlo de:
http://www.asme.org/Codes/CertifAccred/Certification/Application_Forms_2.cfm

http://www.nationalboard.org/SiteDocuments/Registration/nb211.pdf

2. Firma de un Acuerdo de Servicio de Inspeccion entre el AlA (Agencia de Inspeccion Autorizada
por ASME) y el "Solicitante".

3. Llenado del "Formularios de Solicitud", indicando el tipo / alcance de la certificacion y los sellos

aplicados y seleccionado la opcion "AlA" (Agencia de Inspeccion Autorizada).

4. El formulario "Los formularios de solicitud" se devuelven a la acreditacion de ASME
Departamento / Junta Nacional de correo aéreo (copia de AFP) / e-mail. ca@asme.org /

information@nationalboard.org

5. Adquisicion de libros de cédigo ASME, seguin sea necesario por el tipo de certificacion solicitada

para, con la norma ASME / NB directamente

6. ASME natifica a la AIA contratada para confirmar a ASME que un servicio de inspeccion

Acuerdo ha sido firmado con el "Solicitante"

7. La AlA y el "Solicitante" establecer un calendario para todas las medidas que deben tomarse

para preparar el examen conjunto

8. Programacion de la fecha de evaluacion conjunta con la norma ASME

9. Preparacion de la revision conjunta:

- Preparacion del Manual del Sistema de Control de Calidad.

- Preparacion de un componente de representacion o componente como elemento de
demostracion- Preparacion y calificacion de la especificacion del procedimiento de
soldadura (WPS), Registro de calificacién de procedimientos (PQR), el personal de
soldadura (WPQ)

- Lapreparacion del dibujo y el calculo del disefio


mailto:information@nationalboard.org

- Elaboracion de procedimientos de trabajo (por ejemplo, para la prueba hidrostatica,

tratamiento térmico, el manejo de material de soldadura de relleno, calibracién, NDE)
- Material de compra
- La calificacion del personal END (Ensayos No Destructivos)
- Demostracion (calificaciéon) de los procedimientos de END al Al (Inspector Autorizado)
- Preparacion de viajeros (Fabricacion / Ensayos / Plan de Inspeccion de la secuencia)
- La preparacién del Informe de Fabricantes de datos (DR)
10. Implementacion del programa de calidad antes mencionado por el "Solicitante"

11. Pre-examen conjunto para verificar la aplicacion del programa de calidad realizado por el Al y

el AIS aproximadamente. 3 a 4 semanas antes de la evaluacion conjunta
12. Revision conjunta con la AIA y ASME
13. ASME emite el certificado (s) y el simbolo de cddigo de sello (s) al "Solicitante"

14. El "solicitante" envia a la National Board la aplicacion para el "Certificado de Autorizacion para
el registro "y el sello NB-. Este certificado es necesario para registrar componentes construidos y
sellados de acuerdo con el Codigo ASME. La cuota de inscripcion es en funcion del tamafio de

cada elemento.
15. Enviar copia del certificado de ASME (s) de autorizacion para el NB

16. La recepcion de la "Certificado de Autorizacién para Registro" y el sello NB.



Capitulo IV Requisitos del Sistema de Control de Calidad ASME.

El fabricante o ensamblador tendrd y mantendra un sistema de control de calidad el cual
establecera que se han reunido todos los requerimientos del Codigo ASME que incluyen material,
disefio, fabricacion, prueba (por el fabricante o ensamblador) y, para recipientes y partes de
recipientes, inspeccion (por el inspector autorizado por ASME). Se propone que la informacion que
se sepa respecto al sistema junto con la evaluacién sera tratada como confidencial y que todas las
descripciones prestadas seran devueltas al fabricante o ensamblador a la terminacion de la

evaluacion.

4.1.- Delineacion de caracteristicas que se van a incluir en la descripcion escrita del sistema de

control de calidad.

Lo siguiente es una guia para algunas de las caracteristicas que se deben cubrir en la descripcion
escrita del sistema de control de calidad y lo cual es igualmente aplicable tanto a trabajo de taller

como trabajo de campo.

4.1.1.- Autoridad y Responsabilidad.

Se establecera claramente la autoridad y responsabilidad de aquellos que estén a cargo del
sistema de control de calidad. Las personas que realicen funciones de control de calidad tendran
responsabilidad suficiente y buen definida, la autoridad y la libertad organizacional para identificar

problemas de control de calidad y para iniciar, recomendar y proveer soluciones.

4.1.2.- Organizacion.

Se requiere una gréfica de organizaciébn que muestre la relacion entre direccion e ingenieria,
compras, fabricacion, construccion, inspeccion y control de calidad que refleje la organizacion real.
El propésito de este organigrama es identificar y asociar los varios grupos de la organizacion con la
funcion particular para la cual ellos son responsables. EI Codigo no tiene por objeto infringir el
derecho del Fabricante para establecer, y para alterar de cuando en cuando, todo lo que sea de

forma de organizacion que el Fabricante considera apropiado para su trabajo de Cddigo.

4.1.3.- Control de dibujos, céalculos de disefio y especificaciones.

El Sistema de Control de Calidad del Fabricante o ensamblador proveera procedimientos que
aseguren que los ultimos dibujos aplicables, calculos de disefio, especificaciones, e instrucciones,
requeridos por el Cédigo, ademas de los cambios autorizados, se usen para fabricacion, examen,

inspeccion y pruebas.
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4.1.4.- Control del material.

El fabricante o ensamblador incluird un sistema de control de recepcién que asegure que el
material recibido es identificado apropiadamente y que tenga documentacion que incluya lo
requerido en cuanto a certificados de cumplimiento o informes de pruebas de material para
satisfacer requerimientos de Codigo como se ha ordenado. El sistema de control de material

asegurara que solo el material propuesto sea el usado en la construccién de Caédigo.

4.1.5.- Programa de pruebas e inspeccion.

El sistema de control de calidad del fabricante o ensamblador describira las operaciones de
fabricacion, que incluyan las pruebas, en forma suficiente para que permitan al inspector o la

persona designada de ASME determinar en qué etapas se van a realizar inspecciones especificas.

4.1.6.- Correccion de No Conformidades.

Habra un sistema acordado con el inspector para correccion de no conformidades. Una no
conformidad es cualquier condicién que no cumple con las reglas aplicables de esta division. Las
no conformidades se deben corregir o eliminar de algin modo antes de que el componente

terminado pueda considerarse que cumple con esta division.

4.1.7.- Soldadura.

El Sistema de Control de Calidad incluira provisiones para indicar que la soldadura conforma con
los requerimientos de la Seccidn IX como es completada por esta division.

4.1.8.- Pruebas no destructivas.

El Sistema de Control de Calidad incluira provisiones para identificar procedimientos de prueba no
destructiva que el fabricante o ensamblador aplicara para conformar con los requerimientos de esta

division.
4.1.9.- Tratamiento Térmico.

El Sistema de Control de Calidad proveera controles para dar seguridad de que son aplicados los
tratamientos térmicos que son requeridos por las reglas de esta division. Se indicaran medios por
los cuales el Inspector o la Persona designada por ASME puedan convencerse de que se han
reunido estos requerimientos de tratamiento térmico del Codigo. Esto puede ser por andlisis de

registros de tiempo-temperatura de horno o por otros métodos que sean apropiados.

11



4.1.10.- Calibracion de Equipo de medicion y Pruebas.

El fabricante o ensamblador tendra un sistema para la calibracion de equipos de ensayo, medicion

y pruebas que se use en el cumplimiento de requisitos de esta Division.

4.1.11.- Retencion de Registros (Exhibits).

El fabricante o montador tendra un sistema para la conservacion de radiografias y de Informes de

Datos del Fabricante que sean requeridos por esta division.

4.1.12.- Ejemplos de registros (Exhibits).

Las formas utilizadas en el Sistema de Control de Calidad y en cualquiera de los procedimientos

detallados para su uso estaran disponibles para andlisis. La descripcién escrita hara referencias

necesarias a estas formas.

4.1.13.- Inspeccion de recipientes y partes de recipientes.

a)

b)

d)

La inspeccion de recipientes sera efectuada por el inspector autorizado que es definido en
UG-91.

La descripcién escrita del sistema de control de calidad incluira referencia al inspector.

El fabricante tendra disponible para el Inspector, en la planta del Fabricante o en el sitio de
construccion, una copia actual de la descripcion escrita del sistema de control de calidad.
El Sistema de Control de Calidad del fabricante proveerd al inspector en la planta del
fabricante acceso a todos los dibujos, calculos, especificaciones, procedimientos, hojas de
proceso, procedimientos de reparacion, registros, resultados de pruebas y cualquiera de
los otros documentos que sean necesarios para el Inspector para realizar sus deberes de
acuerdo con esta Divisién. El fabricante puede proveer tal acceso ya sea con sus propios

archivos de tales documentos o por provision de copias para el inspector.

4.1.14.- Inspeccion de valvulas de alivio de presion (para fabricantes y montadores de valvulas de

presion).

a)

b)

La inspeccion de valvulas de alivio de presion serd por un representante designado de
ASME, que es descrito en UG-136(c).

La descripcion escrita del Sistema de Control de Calidad incluira referencia a la persona
designada de ASME.

El fabricante o montador de valvulas tendra disponible a la persona Designada de ASME,
en la planta del fabricante o instalaciones del montador, una copia actual del sistema de

control de calidad aplicable.
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d) El Sistema de Control de Calidad del fabricante o montador de vélvulas proveera a la
persona designada de ASME tener acceso a todos los dibujos, célculos, especificaciones,
procedimientos de reparacion, registros, resultados de pruebas, y cualquiera de los otros
documentos que sean necesarios para que la persona designada realice sus deberes de
acuerdo con esta division. El fabricante puede proveer tal acceso ya sea con sus propios
archivos de tales documentos o por provision de copias para la persona designada. (ASME
Boiler and Pressure Vessel Committee. (2017). Mandatory Appendix 10 Quality Control
System. En ASME Boiler and Pressure Vessel Code An International Code (420-422). Two

Park Avenue, New York, NY, 10016 USA: The American Society of Mechanical Engineers.).
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4.2.- Capacitacion.

Dentro de las primeras actividades a realizar por IMIISA después de haber firmado un acuerdo con

una agencia de inspeccién autorizada por ASME (AlIA) fue elaborar conjuntamente con la AlA un

programa de capacitacion que incluya las siguientes areas:

- Direccion General.

- Departamento de Ventas.

- Departamento de Ingenieria.

- Departamento de Compras.

- Departamento de Control de Calidad.
- Almacén.

- Personal Operativo.
El temario de capacitacién deberia de incluir:

- Que es ASME?, para qué sirve? y sus funciones.

- Responsabilidades y obligaciones por Area o departamento.

- Requerimientos del Sistema de Control de Calidad por ASME.

- Revision del Manual del Sistema de Control de Calidad ASME de IMIISA.
- Explicacion del Manual del Sistema de Control de Calidad de IMIISA

- Implementacion del Manual del Sistema de Control de Calidad de IMIISA.

- Aspectos Importantes del Codigo ASME en la fabricacion de Recipientes a presion.

- Capacitacion a personal del Departamento de Calidad en Ensayos no Destructivos.

- Practicas sobre el Sistema de Control de Calidad ASME a través de la fabricacién de un

Recipiente a presion de demostracion.
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MANUAL DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD (QCSM)
PARA LA
FABRICACION Y ENSAMBLE EN TALLER Y SITIO
DE
CALDERAS, TUBERIA EXTERNA DE POTENCIA Y RECIPIENTES'A PRESION DE ACUERDO CON EL
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B31.1
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REPARACIONES Y ALTERACIONES DE PARTES DE RECIPIENTES A PRESION DE ACUERDO CON EL

CODIGO DE INSPECCIONES|DE LA NATIONAL BOARD (NB)
ESTAMPE “R”

QUEDA PROHIBIDO-EL USO NO AUTORIZADO DE ESTE MANUAL
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TABLA DE CONTENIDO |
Section Title Rev. Date
1. Portada 1 Marzo 18/ 2014
2. Tabla de Contenido 1 Marzo 18 / 2014
3. Glosario de Términos 1 Marzo 18 / 2014
4. Autoridad y Responsabilidad 1 Marzo 18 /2014
5. Organigrama ’ Marzo 18 / 2014
6 Control y Revisiéon del Manual del Sistema de 1 Marzo 18 / 2014
' Control de Calidad
7 Dibujos, Calculos de Disefio y control de ’ Marzo 18 / 2014
' especificaciones.
8. Control de Materiales 1 Marzo 18 /2014
i Te i A Marzo 18 /2014
9. Programa de Examinacion e Inspeccion 1
10.  Correccion de No conformidades 1 Marzo 18 /2014
11. Control de Soldadura 1 Marzo 18 / 2014
12. Examenes no destructivos. 1 Marzo 18 /2014
13. Tratamiento Térmico 1 Marzo 18 /2014
14.  Calibracion de equipos de pruebas y medicion. 1 Marzo 1812014
15. Retencidn de registros 1 Marzo 18 /2014
16. Inspector Autorizado 1 Marzo 18 /2014
¥ i Marzo 18 / 2014
17. Control de numeros de National Board 1
18. Reparaciones y Alteraciones 1 Marzo 18 /2014
19. Control de ensamble en campo 1 Marzo 18 /2014
20.  Formatos (Exhibits) 1 Marzo 18 /2014
Aprovado QCM: Fecha:
Al Aceptado: Fecha:
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GLOSARIO DE TERMINOS.

Al

AlA

AIS

ASME

ASNT

ASTM

AWS

CA

Cddigo
Articulo Codigo

Compaiiia
DFT
DC

DT

EM
GD

JO
MAWP
MDSC
MDR
MPDR
MTR
NBBI
NBIC
NDE
PCM
PS
PQR
PT
PWHT
QCD
QCI
QCM
QCSM
RT
SAM
SPS
SQCI
SM
PIE/TS
\a)
WPQ
WPS
WH
WHC

Inspector Autorizado por ASME o Inspector por el NBIC
Agencia de Inspeccion Acreditada y Autorizada por ASME
Supervisor del Inspector Autorizado.
Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos.
Sociedad Americana para Ensayos No Destructivos.
Sociedad Americana para Pruebas de Materiales.
Sociedad Americana de Soldadura.
Corrosién Permitida.
Cdédigo ASME, Seccion | 0 B31.1 o Seccidn VIII Div. | o NBIC y secciones de referencia.
Recipiente de Cddigo o Caldera o Parte de recipiente o Tuberia externa u otro articulo
retenedor de presion.
Impulsora Metalica Industrial e Inmobiliaria S.A. de C.V. (IMIISA)
Dibujante
Control de Documentos
Temperatura de Disefio
Gerente de Ingenieria.
Director General.
Orden de Trabajo
Presion Maxima de Trabajo Permitida.
Maxima Capacidad de Disefo.
Reporte de Datos de Manufactura
Reporte Parcial de Datos de Manufactura
Reporte de Pruebas de Materiales.
Inspector de National Board de Calderas y Recipientes a Presion.
Cadigo de Inspeccion de National Board.
Ensayos No Destructivos
Gerente de Compras.
Supervisor de Produccién
Registro de Calificacion de Procedimiento.
Examinacién por Liquidos Penetrantes.
Tratamiento Térmico Posterior a la Soldadura.
Departamento de Control de Calidad.
Inspector de Control de Calidad.
Gerente de Control de Calidad.
Manual del Sistema de Control de Calidad.
Examinacion Radiografica.
Gerente de Ventas
Supervisor de Produccién en Sitio
Inspector de Control de Calidad en Sitio
Gerente de Sitio
Programa de Examinacion e Inspeccion / Hoja Viajera
Examinacion por Inspeccion Visual.
Calificacion de Habilidad de Soldador.
Calificacion de Procedimiento de Soldadura.
Almacén
Jefe de Almacén
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AUTORIDAD Y RESPONSABILIDAD

El propdsito de este QCSM es controlar el disefio, ensamble, inspeccién, pruebas, marcado y
certificacion de calderas, tuberias externas y recipientes a presién fabricados de acuerdo con el
Cddigo ASME, con los requerimientos de la marca certificada ASME (estampados “U” y “S”
designados) y el control en taller y sitio de reparaciones y alteraciones a articulos metalicos
retenedores de presién de acuerdo con el NBIC y los requerimientos jurisdiccionales del

estampado “R”.

La autoridad y responsabilidad de la operacion y administracion de este QCSM son asignados al
QCM. ElI QCM debera reportar directamente al Director General y debera ser responsable de
verificar que se lleven a cabo los lineamientos descritos en este QCSM. El QCM tiene la autoridad,
responsabilidad y la libertad de identificar los problemas de calidad e informar, recomendar y dar
posibles soluciones a dichos problemas. Si un problema no puede ser resuelto por el QCM, él
debera parar el trabajo, si es necesario, y el Director General debera ser responsable de dar la
solucion final para resolver el problema basado en los requerimientos del Codigo ASME y de este
QCSM.

En este QCSM, cuando los Gerentes de Departamento son indicados a desarrollar alguna funcion,
la funcion puede ser desempefiada por un subordinado pero la responsabilidad sera del Gerente
de Departamento y cuando la funcidn realizada es examinacion, inspeccion, certificacion revision,
aceptacion o aprobacion de algun articulo de cédigo o documento, se debera anotar en éste fecha

e iniciales o firma de la persona que realiz6 la funcion.

Lic. David Fontonat Jarero.

Director General

Marzo / 18/ 2014
Fecha
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ORGANIGRAMA
(GD)
DIRECTOR
GENERAL
SECRETARIA
(QCM) CONTABILIDAD (SAM) (SM) (PCM) (EM) GERENTE
GERENTE DE Y GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE DRECURSOS
C%'XIF&LDDE FINANZAS VENTAS SITIo COMPRAS INGENIERIA HUMANOS
(PS)
| SUPERVISOR
PRODUCCION
NDE (@cy | (sac (PS) (DC)
PERSONAL EN INSPECTOR DE INSPECTOR DE SUPERVISOR DE CONTROL DE DIBUJANTE
TALLER Y CAMPO CONTROL DE CONTROL DE PRODUCCION SITIO DOCUMENTOS
CALIDAD CALIDAD SITIO
PERSONAL
PERSONAL (WHC) OPERATIVO EN
OPERATIVO JEFE DE TALLER
SITIO ALMACEN
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CONTROL Y REVISION DEL MANUAL DEL SISTEMA DE CONTROL DE
CALIDAD

DISTRIBUCION

6.1 El QCM es responsable de controlar, aprobar, emitir y revisar el QCSM y es responsable
de emitir el QCSM a DC usando el QCSM Formato de distribucion (Exhibit 1). DC es
responsable de distribuir copias controladas del QCSM al personal de la compafiia en taller
y sitio usando el formato de distribucién del QCSM (Exhibit 1).

Cada copia controlada de este QCSM debera tener en la portada un nimero de control. La

copia maestra debera ser asignada al QCM.

6.2 Una copia controlada de este QCSM debera estar disponible para ser usada por el Al y al

AIS en taller y sitio.

6.3 El personal no empleado por IMIISA debera usar una copia no controlada de éste manual
cuando lo requiera. Las copias no controladas de éste QCSM deberan ser identificadas
con las palabras “copia no controlada” en la portada. Las copias no controladas no deberan

ser usadas internamente.
REVISIONES.

6.4 Las nuevas ediciones del Cédigo ASME seran revisadas por el QCM para determinar la
necesidad de revisar el QCSM. Esta revision sera documentada por el QCM en la pagina
del sumario de cambios del Cédigo ASME y en la tabla de contenido por el NBIC. Una
revision debera de realizarse al QCSM antes de los seis meses posteriores a la fecha de
emision de la nueva edicion del Cédigo ASME. EI QCM y el Al deberan documentar la

aceptacion a los cambios del QCSM en la tabla de contenido.

6.5 Cuando alguna revision es requerida, el QCSM revisado debera ser presentado a el Al
para su revision y aceptacion antes de la emision, distribucién e implementacion de los

cambios realizados

6.6 Los cambios son indicados en las paginas afectadas subrayando el parrafo modificado y
colocando el niumero de revision correspondiente en la parte derecha adyacente al parrafo

revisado. La revision a los Exhibits debera ser indicada en el area modificada.
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6.7 Las revisiones deberan ser realizadas por seccion, excepto los Exhibits que seran

6.8

6.9

6.10

6.11

6.12

6.13

revisados individualmente cuando se requiera.

Las secciones revisadas de este QCSM deberan ser distribuidas de alguna manera junto

con la tabla de contenido revisada y actualizada.

Los Exhibits revisados seran emitidos individualmente junto con la tabla de contenido

actualizada.

Cuando el QSCM es revisado completamente, éste deberd subir al siguiente nivel de

edicién con la fecha de emision y todas las secciones deberan emitirse con revision “0”.

La versidén en espafiol del QCSM debera ser revisada aprobada, emitida, controlada y
distribuida de alguna manera de la version en Ingles a no mas de una semana después de

que la version en inglés es revisada.

Cuando exista un conflicto entre el Cédigo y éste QCSM, el QCSM debera ser revisado.
Cuando exista un conflicto entre éste QCSM vy la implementaciéon de procedimientos, el

procedimiento debera ser revisado.

Cuando algun procedimiento es referenciado en este QCSM debera ser aprobado por el

QCM y aceptado por el Al.

Los procedimientos nuevos y revisados a implementarse deberan ser distribuidos por el
QCM a DC usando la forma de transmision de documentos (Exhibit 2). DC es responsable
de distribuir los procedimientos al personal de la compafia en taller y sitio como sea

aplicable.
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| DIBUJOS, CALCULOS DE DISENO Y CONTROL DE ESPECIFICACIONES.

ESPECIFICACIONES.

71

7.2

El EM es responsable de revisar las especificaciones del cliente para asegurarse que el

cumplimiento del Codigo sea obtenido.

Una vez recibido el pedido, EM asignara un nimero de orden de trabajo (JO) al conjunto
de articulos de codigo amparados en el pedido y un archivo sera generado. El numero de

JO debera ser usado en todos los documentos especificos de los articulos Cédigo.

CALCULOS DE DISENO.

7.3

7.4

7.5

El EM es responsable por el desarrollo, aprobacién y revision de los calculos de disefio y
debera considerar todas las especificaciones aplicables al articulo cddigo. Esos célculos

deberan cumplir completamente con la seccion aplicable del Cédigo ASME.

Los calculos proporcionados por el cliente seran manejados como esta descrito en la

presente seccion.

Los programas de computadora utilizados para los céalculos de disefio seran Unicamente
manejados por el Gerente de Ingenieria. Antes de emplear los programas informaticos
nuevos o revisados ellos tendran que comprobar su exactitud ejecutando calculos

alternativos, los cuales deberan estar disponibles al Al para su revision.

Los programas de computadora para los calculos de disefio pueden ser utilizados en la
empresa o la realizacién de los calculos puede subcontratarse. Si se subcontrata la
realizacion de los calculos y el programa de computadora es diferente al programa utilizado

por la compaiiia, éste debera ser comprobado por EM como se describe en este punto.

El EM debera revisar las nuevas ediciones del cédigo para determinar si los cambios en el
codigo afectan los programas de computadora. Esta revision es documentada en la pagina
de sumario de cambios del cédigo. Si es necesario, el EM debera obtener una copia del
programa de computadora revisado cada seis meses después de la emision del nuevo

cédigo.

DIBUJOS O PLANOS.
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7.6 El Gerente de Ingenieria (EM) es responsable del desarrollo, aprobacién y revision de

planos.

Como minimo estos dibujos deben de incluir lo siguiente:

Cddigo de Construccion y Edicion o Edicion del NBIC.

Estampado: Si/No.

Detalles de Construccién.

Dimensiones y tolerancias.

Requerimientos de tratamiento térmico.

Datos de disefio:

-MAWPEXxterna (Maxima Presion de Trabajo Externa Permitida por seccién VIl Div. )
-MAWP (Maxima Presion de Trabajo Permitida)

-DT (Temperatura de Disefo)

-CA (Corrosion Permitida)

-MDSC (Maxima Capacidad de Almacenamiento de Disefio) — por seccion |-

-MDMT (Minima Temperatura de Disefio del Metal) -por seccion VIII Div. 1)

-HS (Calentamiento de la Superficie) -por seccién I-

Especificaciones del Material.

Numero del procedimiento de soldadura con numero de revision y simbolos de soldadura.
Requerimientos de NDE.

Dibujo de Placa de Datos / Estampado.

Numero de Dibujo y Numero de Revisién.

Presion de Prueba y tipo de prueba.
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e Numero de Orden de Trabajo (JO) y numero de serie de los equipos.
o Nombre del Cliente.

e Servicio del articulo Cédigo.

e Pruebas adicionales al Material.

e Requerimientos de prueba de Impacto y/o Excepciones.

e Casos Cadigo (Si son usados).

7.7 Los dibujos suministrados por el cliente seran manejados como se describe en esta
seccién. Una hoja de revisiones a los dibujos puede ser utilizada y sera distribuida junto

con los dibujos revisados.

7.8 El EM es responsable de distribuir dibujos, requisicién de materiales y sus revisiones a DC
usando el formato de transmision de documentos (Exhibit 2). DC es responsable de
distribuir dibujos, requisicién de materiales y sus revisiones a PS y QCM usando el formato

de transmisién de documentos (Exhibit 2).
REVISIONES.

7.9 Cuando se realicen revisiones a los Calculos de disefio o dibujos, EM indicara el nimero

de revision (comenzando por 1 para la primera revision) en el espacio provisto para ello.

7.10 DC es responsable de la destruccion de los dibujos revisados o marcar claramente “nulo”
el dibujo si el dibujo no contiene informacién importante.

7.11  Los cambios internos pueden ser marcados en los dibujos con tinta marcando la fecha y
las iniciales o firma con tinta del EM. Cuando esta opcion es utilizada, todos los dibujos
emitidos deberan ser marcados con tinta con los cambios realizados asi como con la fecha
y las iniciales o firma del EM. Después de tres cambios, el dibujo sera revisado. Después
de completar la JO y antes del estampado de los equipos los dibujos seran revisados para

verificar que se han incluido todos los cambios realizados.

712 Todas las revisiones a los calculos de disefio y dibujos deberan de estar disponibles para

su revision por parte del Al.
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CONTROL DE MATERIAL

COMPRAS.

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

Solo los materiales permitidos por el Cédigo ASME seran utilizados para la fabricacion de

los articulos de Cédigo.

El Gerente de Ingenieria (EM) es responsable de la preparacion, aprobaciéon y entrega a
Control de Documentos (DC) de la Requisicion de Materiales (Exhibit 3), detallando todos
los requerimientos aplicables del Cddigo relacionados al material o subcontratistas
fabricantes de cuerpos o formadores de tapas o subcontratistas de tratamiento térmico
posterior a la soldadura usando el formato de transmisién de documentos (Exhibit 2). DC
debera entregar la requisicion de materiales (Exhibit 3) al Gerente de Compras (PCM)
usando el formato de transmisién de documentos (Exhibit 2).

El Gerente de Compras (PCM) es responsable de ordenar el material como esta indicado
en la requisicion de materiales sin hacer cambios, utilizando la Orden de Compra (Exhibit

4) y/o verificando antes la existencia en stock a través del jefe de almacén (WHC).

Una copia de la orden de compra debera ser entregada al Gerente de Control de Calidad
(QCM). EI QCM debera rubricar con fecha y firma la original de la orden de compra a su

recepcion.

Todo el material debera ser comprado con la especificacion SA, SB y para material de
soldadura SFA, todo ellos de acuerdo a las especificaciones de la seccion Il del Cédigo
ASME.

Todas las partes de los recipientes a presion formadas en frio deberan cubrir los
requerimientos de UG-79 y PG-19 del cédigo ASME seccion VIII y Seccion |
respectivamente.

UG-80 y UG-81 de la seccion VIII, Div. | y PG-81 de la seccién | establecen las tolerancias

que deberan de cubrir los materiales formados.
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8.7 Cuando una seccién de tubo es cortado en partes mas pequefas por un procesador

8.8

8.9

8.10

subsecuente para venta de material, el procesador debera transferir la informacién
completa que identifique a ese tubo, incluyendo el nombre o marca del fabricante en cada
parte del tubo que ha sido cortado, esto debera ser anotado en la requisicion de materiales

por parte de EM.

La requisicion de materiales para cilindros rolados y punteados por soldadura debera de
especificar el numero del procedimiento de soldadura de la compania (WPS) y numero de
revision que el subcontratista debera utilizar para el punteado por soldadura. El
subcontratista debera cumplir con éste requerimiento. Todos los puntos hechos por el

subcontratista deberan ser removidos.

Cuando un Reporte de Prueba de Materiales (MTR) y la certificacion de acuerdo a UG-79
(c) o algun otro requerimiento especial es requerido por alguna seccién aplicable del
cédigo, esto sera anotado en la requisicion de materiales por EM y se convertira en una

parte de la orden de compra.

Si el cliente suministra el material, éste debera cumplir con la seccién Il de cédigo ASME y
con la requisicion de materiales y debera ser manejado como es requerido por ésta
seccion del QCSM

RECEPCION.

8.11

8.12

El QCM debera examinar todo el material a ser usado en un articulo cédigo para verificar
que se encuentre en cumplimiento con el Cédigo ASME, la especificacion aplicable al

material de la seccién Il de Cédigo ASME y orden de compra.

Si la especificacién material no prevé el marcado de cada pieza, el Gerente de Control de
Calidad (QCM) se debera asegurar que cada paquete o contenedor de material esta
marcado con la designacion de especificacion, grado, tipo y clase en su caso por el
fabricante del material o proveedor. Cuando se quita el material de su paquete o
contenedor, el QCM debe asegurarse que el material se puede rastrear a la especificacion

del material y el grado, y el tipo y clase, si es aplicable.
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8.13

8.14

8.15

8.16

8.17

El QCM debera verificar que toda la documentacion, como es requerida por la orden de
compra, es obtenida para el material recibido. EI QCM debera asegurarse que ésta
documentacion representa el material entregado por comparacion de los numeros
indicados en la documentacién con los nimeros marcados en el material, contenedor o
caja.

El MTR o certificado de cumplimiento debera ser revisado por el QCM y se cotejara con los
requerimientos de la especificacion del cédigo y la orden de compra. EI MTR debera ser

firmado y fechado por el QCM. El MTR debera ser marcado con la JO.

El QCM debera registrar como minimo la especificacion del material y grado designado,
nombre del fabricante del material, nUmero de colada, nimero de identificacion (solo para
placa), y alguna otra marca requerida por la especificacion aplicable del material y debera
documentar el resultado de todas las verificaciones y examinaciones requeridas por los
parrafos anteriores en el reporte de Examinacion de materiales (Exhibit 5A para placa,
Exhibit 5B para tubos, Exhibit 5C para cabezas formadas, Exhibit 5E para bridas y Exhibit
5E para otros materiales). Si todos los aspectos del material estan conforme a los
requerimientos de la especificaciéon de ese material entonces el material podra ser

aceptado y colocado en el area de Material de Cédigo.

Si el material no cumple con el cédigo aplicable, la Especificacion del Material o la Orden

de Compra, el material debera ser manejado por la seccién 10 de este QCSM.

Las partes sometidas a presion deberan tener las marcas requeridas en el momento de la
recepcion y ser verificadas por el QCM. Estas marcas se deberan conservar hasta el final

de la inspeccion.

Si es recibido material bajo ASTM, debera cumplir con el Cédigo ASME y se identificara la
edicion ASTM como es indicado por la seccion Il del codigo ASME. EI QCM debera

verificar que estos datos se encuentran en el MTR del material.

IDENTIFICACION DE MATERIAL.

8.18

El material para los articulos de cédigo se ensamblara de modo que cuando se complete el
articulo de cadigo, todas las marcas de identificacion requeridas sean claramente visibles.
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En el caso de que las marcas de identificacion se corten, se cubran o el material se divida
en dos 0 mas partes, todas las marcas se transferiran antes de cortar a un lugar donde las
marcas seran visibles en el articulo de cddigo completado o las marcas pueden ser

Transferidas al dibujo QCD y / o PIE / TS rastreable a la marca de la pieza.

8.19  Alternativamente, el material se codificara marcandolo de acuerdo con un procedimiento
escrito preparado y aprobado por QCM y aceptado por el IA. Este procedimiento indicara

cémo el codigo de marcado es rastreable al marcado original del material.
SUBSTITUCION DEL MATERIAL.

8.20 En caso de que sea necesaria alguna substitucion de material, debera obtenerse la
aprobacion del Gerente de Ingenieria (EM), documentar el cambio en los dibujos revisados
y en la requisicion de Materiales y presentar estos documentos al Al. El Gerente de
Ingenieria (EM) debera conciliar el material substituido con los calculos de disefio
originales. Cualquier revisiéon requerida a los Calculos de Disefio debera ser emitida al

Inspector Autorizado (Al).
REGISTROS

8.21 Todos los documentos referidos a esta secciéon deberan ser archivados por el Gerente de
Control de Calidad (QCM) y deberan estar disponibles para ser revisados por el Inspector
Autorizado (Al).

MATERIAL EN STOCK.

8.22 Antes de ser entregado a la Produccion, el material en stock sera re-examinado por el
QCM segun lo requerido por esta Seccién de QCSM para asegurar que es aceptable para

el uso segun la Requisicion de Materiales.

REPORTES PARCIALES DE DATOS DE FABRICANTES.

8.23 El Gerente de Control de Calidad (QCM) es responsable por la recepcion, control y
verificacion de los Reportes Parciales de Datos de los fabricantes. El QCM debera verificar
que el numero de serie (S/N) en la parte estampada es la misma anotada en el Reporte

Parcial de Datos de esa parte, incluyendo las partes de codigo, la cual debera ser
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mostrada al Al para su revision y aceptacién conjuntamente con su Reporte Parcial de

Datos.

CONTROL DE ALMACENAMIENTO DE MATERIAL DE SOLDADURA.

8.24

8.25

8.26

8.27

8.28

8.29

8.30

El jefe de almacén (WHC) es responsable de controlar y surtir el material de soldadura
(electrodos) a soldadores y operadores de soldadura, utilizando el Voucher de Material de
Soldadura (Exhibit 12).

El material de soldadura debera ser almacenado de acuerdo a las recomendaciones del
fabricante o a la Seccion Il parte C (Recomendaciones de Almacenamiento) cualquiera que
sea la mas estricta. Para electrodos de bajo hidrégeno, las recomendaciones deberan de

colocarse a un lado del horno de almacenamiento.

Todos los paquetes de electrodos deberan ser almacenados sin abrir en el area de
almacenamiento de electrodos hasta que se necesiten. Una vez abierto el paquete de
electrodos de bajo hidrégeno, los electrodos deberan ser almacenados en un horno de

electrodos.

Los electrodos de bajo hidrogeno deberan ser expedidos o surtidos por un maximo de ocho

horas fuera del horno.

Todos los electrodos de bajo hidrégeno que han sido extraidos de un horno de
mantenimiento, deberan ser reacondicionados o destruidos si el electrodo ha sido expuesto

a la atmosfera durante mas de ocho horas.

Los electrodos de soldadura revestidos no usados seran devueltos al almacén al final de

cada turno de trabajo para la inspeccion y disposicion por el jefe de almacén (WHC).

Para pruebas adicionales a los materiales el Gerente de Ingenieria (EM) debera indicar los
requerimientos en los dibujos y requisicion de materiales. ElI Gerente de Control de
Calidad (QCM) es responsable de verificar el cumplimiento de esas pruebas con los

requerimientos del Cadigo.
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PROGRAMA DE EXAMINACION E INSPECCION.

EXAMINACION E INSPECCION.

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

El Gerente de Control de Calidad (QCM) es responsable del programa de examinacion e
inspeccién (PIE) y tener disponibles todos los registros para ser revisados por el inspector

autorizado (Al).

El QCM debera preparar un Programa de Examinacion e Inspeccion (PIE) (Exhibit 6)
basado en los dibujos aprobados para cada articulo cddigo. EIl QCM debera documentar en
el Programa de Examinacion e Inspeccion (PIE), todas las examinaciones, inspecciones y
pruebas realizadas a los articulos cédigo. Si el Programa de Examinacion e Inspeccion
(PIE) es revisado, el PIE anterior a la revisién deberd ser anexado y las inspecciones

subsecuentes deberan ser rubricadas con fecha, iniciales o firma en la nueva forma.

Antes de comenzar la fabricacién, los dibujos, calculos de disefio y el PIE deberan ser
mostrados al Inspector Autorizado (Al) para su revisién y asignacion de puntos de espera
deseados (*). El Gerente de Control de Calidad (QCM) debera notificar al Al el avance
hasta los puntos de espera designados. El trabajo no procedera mas alla del punto de
espera indicado por el Al hasta que éste lo haya revisado y rubricado en el PIE con fecha y
firma.

El QCM es responsable de revisar el ensamble, preparaciéon de juntas, formado, Fit-up,
identificacion del material, de cada articulo codigo, por comparacion con los dibujos de

diseno.

El QCM es responsable de la examinacion de cada soldadura terminada para asegurarse
que no haya socavados ni grietas, que el refuerzo en soldaduras de ranura y tamafio de
soldaduras de filete estén de acuerdo con el Cédigo y con los dibujos y que hayan sido

identificadas con el simbolo o marca del soldador.

Las soldaduras por puntos que pasaran a formar parte de una soldadura definitiva o final
deberan ser preparadas para asegurarse que no resultara falta de fusion. Los puntos de
soldadura se revisaran visualmente por QCM para detectar defectos. Los puntos de

soldadura defectuosos deberan ser eliminados completamente.
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9.6 Cuando algun Ensayo no destructivo es requerido, el QCM debera notificar al

9.7

9.8

subcontratista de END de acuerdo con la secciéon 12 de este QCSM.

Cada examinacién e inspeccidn anotada en el PIE debera ser rubricada con fecha y firma
por el QCM cuando es completada y aprobada.

Si alguna examinacion, inspeccion y/o prueba revela un material, componente o ensamble
fuera de tolerancia, mal identificado o defectuoso, éste debera ser tratado como es
requerido en la seccién 10 de este QCSM.

PRUEBA HIDROSTATICA.

9.9

El Gerente de Produccién (PM) es responsable de realizar la prueba hidrostatica requerida,
de acuerdo a el procedimiento escrito basado en los requerimientos del Cédigo, aprobado
por el QCM y aceptado por el Al al completar el articulo codigo. Antes de la Prueba
Hidrostatica deberan de haberse completado y aceptado todas las inspecciones internas y
externas y cualquier otro ensayo no destructivo (NDE) requerido, ademas de haber
realizado el tratamiento térmico posterior a la soldadura (PWHT) cuando sea aplicable.
Para recipientes que por sus dimensiones o disefio no se pueden realizar inspecciones
internas se debera establecer un punto de espera para que el QCM y el Al puedan realizar

una examinacion completa antes de realizar la soldadura de cierre final.

La Prueba Hidrostatica debera ser presenciada por el QCM y por el Al quien debera

realizar una inspeccion visual final.

Un equipo indicador de presion (mandmetro) debera ser conectado directamente en la
parte superior del articulo codigo. El rango del equipo de medicién de presion (manémetro)
no debe ser menor de 1.5 ni mayor de 4 veces la presion de prueba requerida.
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ESTAMPADO Y REPORTE DE DATOS DEL FABRICANTE.

9.10

9.11

9.12

9.13

9.14

El Gerente de Control de Calidad es responsable de la custodia y control de la estampa de
certificacion del Cédigo ASME y estampa NB para prevenir sean dafadas, pérdidas o se

les dé un uso no autorizado.

El QCM debera estampar en la placa de datos el sello ASME (U,S, designado o aplicable)
(Exhibit 7, 7A) o en el articulo cddigo, utilizando la informacion de los dibujos de disefo.
Para la Seccion |, Calderas, ésta informacion sera directamente estampada en la caldera.

El QCM es responsable de preparar el Reporte de Datos del Fabricante o el Reporte
Parcial de Datos del fabricante usando los dibujos de disefio, la placa de datos y algun otro
registro necesario. El debera verificar que ése articulo ha sido fabricado de acuerdo con el
codigo aplicable y, si es correcto, debera certificar el Reporte de Datos del Fabricante o el

Reporte Parcial de Datos del Fabricante.

El Reporte de Datos del Fabricante con los Reportes Parciales de Datos del Fabricante
asociados al articulo coédigo y todos los registros deberan ser presentados al Al para su
revision. Si los registros son aceptados por el Al se autorizara el estampado de la placa de
datos del articulo codigo con el sello ASME. EI QCM y el Al debera verificar que la placa de
datos correcta sea colocada por el PM en el articulo cédigo que le corresponda y sea

firmado el Reporte de Datos del fabricante o Reporte Parcial de Datos segun corresponda.

Para seccion | El sello ASME debera ser estampado en el equipo en presencia del Al.

Cuando todos los requerimientos del Cédigo han sido cumplidos, el QCM debera certificar el

Reporte de Datos del fabricante y debera entregarlo al Al para su revision, aceptacion y firma.
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CORRECCION DE NO CONFORMIDADES

DEFINICION.

101

Una No conformidad es cualquier condicién la cual hace que se cumpla con las reglas
aplicables del cédigo, jurisdiccion cuando sea aplicable, QCSM o algun otro requerimiento

especificado.

Las no conformidades deberan ser corregidas o eliminadas antes de completar el articulo

cédigo para que se pueda considerar que cumple con el cédigo aplicable.

CORRECCION.

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

El QCM debera preparar una no conformidad (NCR)(Exhibit 8) indicando la naturaleza de
la misma y recomendando las acciones correctivas a realizar con el consentimiento de EM
y/o PM y debera indicar el numero de NCR en el PIE/TS.

El QCM debera entregar todas las NCR’s al Al para su revision y aceptacion. Las
reparaciones y la disposicién “usar asi” debera contar con el consentimiento o aceptacion
del EM y Al.

Si la NCR indica que debe ser reparado, el material, parte o equipo debera ser marcado

con una linea anaranjada.

Si el articulo es rechazado éste debera marcarse con una linea roja.

Un elemento no conforme no debera ser utilizado en un articulo cédigo hasta que la NCR
es corregida o de algun otro modo eliminada. Los procedimientos de reparacion o
correccion deberan permitir que el articulo se conforme con el cédigo, dibujos y este
QCSM.

Las NCR pueden ser eliminadas por cambios en el disefio original, lo cual permite que el
articulo sea “usado asi”. Estos cambios no deben inhibir a los articulos cédigo la habilidad

para realizar la funcion deseada y cumplir con los requerimientos del cédigo. Los cambios
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dimensionales o de material deben ser informados al Gerente de Ingenieria (EM) para que

revise el disefio de acuerdo con la seccion 7 y 8 de este QCSM.

REPARACIONES.

10.7  Antes de realizar una reparacion, el método y alcance de la reparacion deberan recibir el
consentimiento del cliente (cuando sea aplicable) y la aceptacion del Al y asignar los
puntos de espera deseables en el PIE.

Las reparaciones deberan ser realizadas con un procedimiento escrito preparado y
aprobado por el QCM y aceptado por el Al.

El Gerente de Ingenieria (EM) o el Gerente de Control de Calidad deberan de asignar el

procedimiento de soldadura (WPS) para reparaciones soldadas y ser indicadas en la NCR.

IMPLEMENTACION.

10.8 El Gerente de Control de Calidad (QCM) y el Inspector Autorizado (Al) deberan asegurarse

que el procedimiento de correccion o reparacion propuesto ha sido seguido o aplicado.

10.9 Cuando la correccion o reparacion ha sido re inspeccionada y aprobada por el QCM y
aceptada por el Al, la franja anaranjada debera ser removida de la superficie del material,
parte o equipo. La aprobacion por parte del QCM vy la aceptacién por parte del Al se da
mediante la firma de la NCR.
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CONTROL DE SOLDADURA.

GENERAL

11.1 Todas las soldaduras realizadas en IMIISA incluyendo puntos de soldadura, en articulos
cbdigo deberan ser realizadas por soldadores y operadores de soldadura calificados usando
un procedimiento de soldadura calificado (WPS) de acuerdo con la seccion aplicable del

cédigo y la seccioén I1X del Cédigo ASME.

11.2 Los puntos de soldadura que seran parte de una soldadura final, deberan ser preparados para
asegurase que no se produciran defectos. Los puntos de soldadura deberan ser realizados
con un procedimiento de soldadura (WPS) calificado con soldadores calificados y un examen
de inspeccién visual de soldadura realizado por el QCM. Los puntos de soldadura que

resulten defectuosos deberan ser removidos completamente.

11.3 EI QCM es responsable por la examinacion de cada soldadura terminada y asegurarse la no
existencia de socavados, grietas, poros o algun otro defecto, y que tamano de refuerzo de las
soldaduras de ranura y tamafio de soldaduras de filete se encuentren de acuerdo con el

cédigo y con los dibujos.

Cuando se hayan cumplido todos los requerimientos, el Gerente de Control de Calidad (QCM)

documentara su examinacion en el PIE.

PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA.

11.4 El procedimiento de soldadura (WPS) y la calificacion del procedimiento de soldadura (PQR)
seran preparados y calificados por el QCM y deberan estar disponibles para revision por parte

del Al. EI QCM atestiguara la soldadura de la probeta con la que se calificara el WPS.

11.5 La preparacion de las muestras para prueba y las pruebas mecanicas requeridas para la
calificacion del procedimiento de soldadura (WPS) podran ser subcontratados siempre vy

cuando la compafiia acepte la responsabilidad de éstos trabajos.
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11.6 EI PQR debera ser llenado y calificado bajo la supervision del QCM para cada WPS,
documentando los resultados de las pruebas y todas las variables esenciales y, cuando es
requerido, las variables esenciales suplementarias para cada procedimiento de soldadura

monitoreadas durante la soldadura de la probeta de prueba por el QCM.

11.7 EI PQR debera ser certificado y fechado por el Gerente de Control de Calidad (QCM) después
de la aceptacion de los resultados de las pruebas. Todas las pruebas realizadas para el PQR

podran subcontratarse.

11.8 Un WPS sera re-calificado siempre que alguna variable esencial o variable esencial
suplementaria requerida es cambiada. EI WPS debera describir todas las variables
esenciales, no esenciales y cuando es requerido las variables esenciales suplementarias
como minimo.

Cuando una variable no esencial es cambiada no se requiere recalificacion solo la revisién del
WPS es necesaria.

11.9 EI QCM y el Al tienen el derecho de requerir una re-calificacion del WPS por alguna causa.

1110 Todos los WPS se proporcionaran al Gerente de Ingenieria (EM) y al Gerente de

Produccién (PM), quien las hara facilmente disponible para los soldadores.

CALIFICACION DE SOLDADORES.

11.11 Todos los soldadores y operadores de soldadura deberan ser calificados bajo la
supervision del QCM, quien dejara constancia del rendimiento real de las variables
esenciales, resultados de las pruebas y rango calificado en las formas WPQ.

Esas formas (WPQ) deberan ser fechadas y certificadas por el QCM después de que los
resultados de las pruebas sean satisfactorios y tenerlas disponibles para ser revisadas por el

Al. Una copia del WPS y WPQ deberan ser proporcionadas al Gerente de Produccién (PM).

11.12 La calificacién de desemperio de un soldador se vera afectada cuando se produce una de

las siguientes condiciones:
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a) Cuando no se ha soldado con un proceso durante un periodo de seis meses o mas, su
calificacién para dicho proceso se cancelara, a menos que suelde dentro del plazo de

seis meses, antes de su vencimiento de calificacion.

(1) Un soldador que ha soldado utilizando un procedimiento manual o
procedimiento de soldadura semiautomatica, mantendra su calificacion para

manual y semiautomatica soldando con ese proceso.

(2) EI operador de soldadura ha soldado con este proceso usando maquina o
soldadura automatica, bajo la supervision y control del Gerente de Produccion
(PM) éste extendera su calificacion por 6 meses adicionales.

b) Cuando exista una razon especifica para cuestionar su capacidad de que las
soldaduras hechas no cumplen con la especificacion, las calificaciones, que apoyan la

soldadura que esta haciendo, se revocara.

C) Siempre que se cambia una variable esencial.

Todas las otras calificaciones no cuestionadas siguen en vigor.

El QCM vy el Al tendran el derecho de solicitar una re-calificacién de cualquier soldador u

operador de soldadura por alguna causa.

11.13 El QCM es responsable del entrenamiento de los soldadores. EI PM es responsable de
asignar y supervisar los soldadores calificados utilizando el WPQ de cada soldador vy el
registro de continuidad de los soldadores. EIl QCM debera mantener los WPS’s, PQR’s,
WPQ’s de los soldadores y el registro de continuidad de los soldadores (Exhibit 9). Este
registro debera ser mantenido cada seis meses por el QCM y estara disponible para el PM y

el Al para su revision.

11.14 Las calificaciones de soldadores pérdidas o retiradas no deberan emitirse hasta después

de un afo.
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IDENTIFICACION DE SOLDADURAS.

11.15 EI QCM es responsable de emitir a cada soldador un simbolo de identificacion (numero o
letra).

El soldador debera marcar con niumero de golpe o pintura junto a cada una de sus

soldaduras su simbolo de identificacidn a intervalos maximos de tres pies.

Si las condiciones de servicio o limites en el espesor prohiben el marcado con niumero de
golpe con el simbolo del soldador u operador de soldadura, éste deberd ser marcado con pintura o

registrado en una copia del dibujo de disefio o en el PIE.
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GENERAL

121

12.2

12.3

El QCM es responsable de todos los servicios de Ensayos no destructivos (NDE). Todos
los NDE deberan ser realizados por personal calificado y certificado de acuerdo con el

Cddigo y la seccion V.

El radiografiado (RT) de las soldaduras sera llevado a cabo por un subcontratista de END.
El subcontratista debera contar con el respaldo de un Técnico nivel Ill en RT el cual sera
responsable técnico del subcontratista incluyendo calificacion y certificacion de su personal
y aprobacion de sus procedimientos.

El personal de IMIISA llevara a cabo los liquidos penetrantes (PT) en los articulos cédigo

asi como la inspeccion visual (VT) bajo B31.1 para tuberia externa.

PROCEDIMIENTOS ESCRITOS.

12.4

12.5

12.6

12.7

La practica escrita, procedimientos, calificaciéon y certificacion del personal y registros de
examines de la vista deberan ser proporcionados por el subcontratista, los cuales deberan

estar aprobados por el Nivel lll y revisados y aceptados por el QCM.

El procedimiento de liquidos penetrantes debera ser preparado, aprobado y certificado por

el QCM vy debera estar en conformidad con los requerimientos de la seccién V parrafo T-
150. Este procedimiento debera cumplir con el codigo aplicable y la seccion V del Codigo
ASME.

El procedimiento de inspeccion visual (VT) (para tuberia externa a los recipientes) debera

ser preparado y aprobado por el QCM, basado en los requerimientos del B31.1.

Estos procedimientos deberan estar disponibles para revisién y aceptacion por el Al y
deberan estar disponibles las examinaciones.
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12.8  El procedimiento de liquidos penetrantes debera ser demostrado en una parte con un

12.9

12.10

defecto conocido a satisfaccién del Al por el QCM, para verificar su capacidad de obtener

resultados significativos de acuerdo con la seccién V parrafo T-150.

El procedimiento de radiografiado (RT) debera ser demostrado para verificar la densidad y

los indicadores de la calidad de la imagen en las radiografias de produccion.

El QCM y el Al tienen el derecho de requerir una re-calificacion de algun procedimiento de
NDE por alguna causa. Si la revisién tiene impacto en una variable esencial en el
procedimiento de liquidos penetrantes como es definido en la tabla T-621 de la seccién V

del Cédigo ASME el procedimiento sera re-demostrado a satisfaccion del Al.

CALIFICACION DEL PERSONAL.

12.11

12.12

12.13

12.14

12.15

El nivel lll proveera los procedimientos de NDE, el QCM revisara y aceptara los registros

de calificacion del nivel I, 11 y 111

El subcontratista debera formar el personal para radiografiado (RT) (Nivel I, 1l y ll). El
personal de liquidos penetrantes e inspeccion visual sera formado por el QCM. El QCM
proveera los procedimientos para la examinacion por liquidos penetrantes e inspeccion

visual.

El personal del subcontratista para RT debera ser calificado y certificado de acuerdo a su
practica escrita empleada, la cual debera ser preparada usando la edicion actual del codigo
ASME / Adenda de ASNT practica recomendada No. SNT-TC-1A como guia. Todos los

registros de la calificacion del personal debera ser revisada y aceptada por el QCM.

El personal de la companfia para realizar liquidos penetrantes e inspeccién visual debera
ser calificado y certificado como esta establecido en el cdédigo ASME y en los

procedimientos de PT y VT por el QCM.

La interpretacién de los resultados de las radiografias sera realizado por un Nivel Il o Nivel
Il
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12.16 La interpretacion de los resultados de PT y VT seran realizados por personal calificado de

1217

la compaiiia.

Todos los registros del personal calificado y resultados de los NDE deberan estar

disponibles para ser revisados por el Al para su aceptacion.

El QCM y el Al tendran el derecho de solicitar alguna re-calificacion del personal de NDE

por alguna causa.

RADIOGRAFIADO.

12.18

12.19

12.20

12.21

El revelado de las radiografias se puede realizar en las instalaciones del subcontratista, en

las instalaciones de la compafiia o en sitio.

El equipo con luz variable para revisar las radiografias debera estar disponible en taller y

en sitio.

Un densitdmetro o una pelicula de comparacion debera ser utilizada para determinar la

densidad de las radiografias.

Todas las radiografias y reportes de interpretacién de resultados de las soldaduras del
articulo codigo deberan ser revisadas y aceptadas por el QCM antes de presentarlas al Al

para su revision y aceptacion. EIl QCM y el Al deberan de anotar esto en el PIE.

Las radiografias evaluadas por el Cédigo ASME Seccién VIII Div. 1 deberan ser retenidas

hasta la firma del Reporte de Datos del Fabricante por el Al.

INSPECCION VISUAL.

12.22

La inspeccion visual debera ser realizada de acuerdo con los requerimientos de ASME
Tuberia Externa B31.1.
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CALIBRACION DE EQUIPO.

12.23 EI QCM debera verificar que todo el equipo utilizado en los NDE se encuentra calibrado de

acuerdo con los requerimientos del codigo.

12.24 EI| QCM sera responsable del resguardo de los procedimientos de NDE, Practica escrita y

calificaciones del personal de NDE.
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GENERAL

131

El tratamiento térmico, cuando es requerido, debera ser realizado por un subcontratista

aceptado.

El subcontratista no debera realizar ninguna soldadura en el articulo cédigo.

PROCEDIMIENTO.

13.2

13.3

13.4

El QCM prepara y aprobara un procedimiento escrito de tratamiento térmico posterior a la
soldadura, o si el subcontratista prepara este procedimiento, el debera ser revisado y
aprobado para asegurarse que se cumple con los requerimientos aplicables del cédigo y
que esta provisto por lo siguiente:

A) Numero y localizacion de termopares y su método de colocacién y remocion.

B) Rango de calentamiento y enfriamiento.

C) Tiempo a temperatura.

D) Uso de equipo calibrado.

E) Documentacion que verifique cumplimiento con el procedimiento.

F) Inspeccion final para identificar algun dano al articulo codigo.

El QCM es responsable de asegurarse que los equipos de medicion utilizados en el horno
de calentamiento han sido calibrados y debera obtener una copia de los registros de

calibracion.

Si un articulo codigo requiere tratamiento térmico se debera estampar con nuimero de
golpe en el articulo codigo el nUmero de serie antes de realizar el tratamiento térmico. El
QCM debera asegurarse que esto ha sido realizado y se deberan enlistar todos los
numeros de serie de los articulos cédigo en la orden de compra del tratamiento térmico.
Una vez que regresen del tratamiento térmico los articulos cédigo, el QCM debera verificar
que los articulos codigo correctos sean los regresados por comparacion los numeros de
serie de los articulos cédigo recibidos con los enlistados en la orden de compra, y se
debera verificar que los articulos cédigo no han sufrido dafio alguno producto del

tratamiento
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REGISTROS.
13.5 Una gréfica del calentamiento del tratamiento térmico y los registros de calibracién seran

13.6

proporcionados por el subcontratista, los cuales seran revisados y aprobados por el QCM
y estaran a disposicion del Al para su revisién. La grafica de tratamiento térmico debera ser
trazable a el numero de serie, orden de compra y debera ser firmada y fechada por el
operador del horno.

El QCM o el Al podran monitorear las actividades del tratamiento térmico y el

subcontratista dara las facilidades para ello.
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CALIBRACION DE LOS EQUIPOS DE MEDICION Y PRUEBAS

GENERAL

141

14.2

14.3

14.4

14.5

14.6

El QCM sera responsable de la calibracion de los equipos utilizados en la examinacion,
medicion y pruebas para verificar el cumplimiento de los requerimientos aplicables del

caédigo.

Todos los subcontratistas deberan proporcionar sus registros de calibracion, como sea

necesario, los cuales seran revisados y aceptados por el QCM.

El QCM o el Al podran solicitar una re-calibraciéon de los equipos de medicion y prueba si

su exactitud es cuestionable.

El QCM es responsable de revisar y mantener todos los registros referenciados en esta

seccién y debera tenerlos disponibles para que sean revisados por el Al.

Cada equipo de medicion, prueba y examinacion debera ser identificado con un nimero de
serie pegando una etiqueta que muestre la fecha de calibracién, excepto para micrometros

y vernier en los cuales se colocara la etiqueta en la caja.

Todas las calibraciones deberan ser documentadas en el Formato de Registro de
Calibracion (Exhibit 10) por el QCM.

Todos los equipos de medicion y prueba deberan ser calibrados usando patrones trazables

a Normas nacionales o a los patrones originales de los fabricantes de los equipos.

MEDIDORES DE PRUEBA DE PRESION.

Todos los medidores de presion deberan calibrarse con un patrén maestro o con una balanza

de peso muerto que sea trazable a las normas Nacionales

14.7

El intervalo maximo entre calibraciones sera de un afio; Sin embargo, los calibradores se

volveran a calibrar en cualquier momento si se sospecha un error.
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MICROMETROS Y VERNIERS.

14.8 Todos los micrometros y verniers seran verificados con un bloque de calibracién antes y
después de ser usados. Estas verificaciones no seran documentadas. El equipo

defectuoso no se utilizara hasta que se obtenga la calibracién adecuada.
Los bloques de calibracion se verificaran cada 5 afios..
EQUIPO DE NDE.

14.9 La calibracion del equipo de Ensayos No Destructivos, segun lo requiere el Codigo, es
responsabilidad del QCM. El subcontratista de NDE proporcionara los registros de

calibracién aplicables al QCM.

14.10 EIl densitdmetro debera ser calibrado por lo menos cada 90 dias de acuerdo a la seccién V
parrafo T-262 del Cédigo ASME.

14.11 La pelicula de comparacion de densidades debera ser verificada anualmente de acuerdo a
la seccion V parrafo T-262 del Cédigo ASME.

MAQUINA DE PRUEBA DE TENSION.

14.12 El subcontratista de las pruebas de tension debera proporcionar los registros de calibracién

de su maquina de tensioén, los cuales seran revisados por el QCM.
MEDIDOR DE ESPESORES ULTRASONICO (UT)

14.13 El medidor de espesor ultrasénico se verificara contra un bloque de calibracién antes y

después de cada uso y debera enviarse anualmente para mantenimiento y calibracion.
DISPOSITIVOS SENSORES DE TEMPERATURA.

14.14 Los dispositivos sensores de temperatura deberan ser calibrados anualmente.
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EQUIPO FUERA DE CALIBRACION.

14.15 Cuando el equipo se encuentre fuera de la calibracion debera ser retirado del servicio,
reparado y calibrado. Los articulos inspeccionados con estos equipos estaran en la
situacion de “No conforme” hasta que se pueda verificar el cumplimiento del Codigo con

equipo calibrado.
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RETENCION DE REGISTROS
GENERAL
15.1 Todos los registros a los que se hace referencia en este QCSM estaran disponibles para

15.2

15.3

15.4

15.5

15.6

16.7

su revision por la Al y el Cliente para proporcionar evidencia de las actividades de calidad y
las acciones apropiadas tomadas.

Como minimo, los Reportes de Datos del Fabricante serdan mantenidos por QCM durante 5

afnos en la oficina principal, a menos que estén registrados en el NBBI.

Las peliculas (RT) y las hojas de interpretaciéon por la Seccién VIl Div. 1 se mantendran

hasta que sean aceptadas por el Al y sea firmado el Reporte de Datos del Fabricante.

Para la Seccion | de ASME, Calderas de Potencia, las Peliculas Radiograficas y Hojas de
Interpretacion seran retenidas por la Compafia y guardadas en archivo por un periodo de
al menos 5 afos.

Una copia del Reporte de Datos del Fabricante se proporcionara al usuario o su agente

designado y estara a disposicion del Al y la jurisdiccion en el lugar de instalacion.

El QCM sera responsable de mantener los registros de una manera que impida su dafo,
deterioro o pérdida de registro. Los registros se mantendran en USB para DC, EM y QCM
por un periodo de al menos 5 afnos.

La compaiia mantendra los documentos indicados a continuacién por un periodo de 5

afilos como minimo:

Reporte Parcial de Datos del Fabricante.
Dibujos de Fabricacion.
Calculos de Disefo, Incluyendo cuando sea aplicable reportes de examenes y
pruebas.

4. Reporte de Pruebas a Materiales (MTR) y/o Certificado de Calidad de los
Materiales.

5. Documentacion y Certificacion de partes a presion.

48


Felipe Castro
Text Box
48



EDITION: 1
SECTION: 15
& MANUAL DEL SISTEMA DE CONTROL REVISION: 2

PAGE: 2 of 2

I—_oténot DE CALIDAD
Desele 7930

6. Especificaciones del procedimiento de soldadura (WPS) y Registros de Calificacion
del Procedimiento de soldadura (PQR).

7. Registros de la Calificacion de Habilidad de soldadores / operadores de soldadura
por cada soldador que trabajo en el recipiente.

8. Reportes de Radiografiado (RT) y ultrasonido (UT).

9. Registros y procedimiento de reparaciones.

10. Plan de Inspeccién y Examinacion (PIE)

11. Registros de tratamiento térmico y resultado de pruebas.

12. Registros de tratamiento térmico posterior a la soldadura.

13. No conformidades y disposiciones.

14. Registros de pruebas hidrostaticas.
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INSPECTOR AUTORIZADO

EL INSPECTOR AUTORIZADO (Al)

16.1

16.2

16.3

16.4

16.5

16.6

16.7

16.8

El Inspector autorizado (Al) es un individuo empleado por una Agencia de Inspeccion
Acreditada (AIA) por ASME y tiene una credencial actualizada de comision de la National

Board con respaldo “A” o “AR.

El inspector para reparaciones y alteraciones es un individuo empleado por una Agencia
Autorizada de Inspeccion en Servicio acreditada por ASME y posee una credencial de

Comision valida emitida por la National Board con respaldo "A" o "AR".
La Companiia debe tener un Contrato de Inspeccion firmado con la AlA.
El Inspector Autorizado no debe ser empleado de la compafia.

Todos los Al’s deberan haber sido calificados por un examen escrito bajo las reglas de
cualquier estado de los Estados Unidos o de la Provincia de Canada, que haya adoptado el
Cdédigo ASME.

El QCM es el contacto entre IMIISA y el Al a quien debera avisar con anticipacion el

cumplimiento de los puntos de espera.

El Al y el AIS tendran libre acceso en todo momento a todas las areas de la planta o sitio
en campo y las instalaciones de los subcontratistas involucrados en la construccion o
ensamblaje de los items y registros del Cddigo. Esto incluira a los involucrados o

relacionados con el proveedor o fabricante del material.

El QCM debera dar acceso a todos los dibujos, calculos, especificaciones, procedimientos,
PIE, procedimientos de reparacion, pruebas de prueba, registros, resultados de pruebas y
cualquier otro documento que sea necesario para que el Al pueda desempefar sus
funciones de acuerdo con con el Coadigo aplicable. EI QCM puede proporcionar este

acceso a sus propios archivos de tales documentos o proporcionando copias al Al.
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16.9 EI QCM proporcionara al Al la oportunidad de monitorear este Sistema de Control de

Calidad de acuerdo con el Cédigo.

16.10 EI QCM es responsable de notificar a la ASME el cambio o cancelacién del contrato con la

AlA,
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CONTROL DE NUMEROS DE NATIONAL BOARD

GENERAL

171

17.2

17.3

17.4

Cuando se solicite el registro del articulo codigo en la National Board (es requerido por la
Jurisdiccién o instalacion para los articulos codigo), el QCM asignara numeros
secuenciales de la National Board comenzando con el ndmero 1 y continuara sin
duplicacion, saltos o huecos de numeros no utilizados. EI QCM asignara este niumero de la
National Board solo después de finalizar la prueba de presion.

El QCM documentara y controlara los numeros de la National Board asignados en el

registro de Numeros de la Junta Nacional (Exhibit 11).

El QCM enviara al NBBI el original del Reporte de Datos del Fabricante con todos
Reportes de Datos Parciales o Formularios "R" asociados cuando se desee registrar,

dentro de los 30 dias posteriores a la firma por el Al.

Se proporcionara una copia del Reporte de Datos del Fabricante o el Formulario "R" al
usuario o su agente designado y, previa solicitud, al Al y a la jurisdiccion en el lugar de
instalacion.
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REPARACIONES Y ALTERACIONES.

ALCANCE.

18.1 Esta Seccion es aplicable a reparaciones y alteraciones realizadas de acuerdo con el NBIC

y requerimientos de la Jurisdiccion.
DEFINICIONES.

18.2 Para los propdsitos de la aplicacion de las reglas del NBIC, se aplicaran las siguientes

definiciones de los términos aqui utilizados:
18.2.1 Alteracion:

Un cambio de algun elemento descrito en el Reporte Original de Datos del Fabricante, que
afecta a la capacidad de contencion de presion del Elemento de Retencion de Presion (ver
NBIC Parte 3, 3.4.3, EJEMPLOS DE ALTERACION) Cambios no fisicos tales como un
aumento en la presion de trabajo maxima permitida (interna o externa), el aumento de la
temperatura de disefio o la reduccion de la temperatura minima de un elemento de retencion

de presion se considerara una alteracion.
18.2.2 Reparacion:

El trabajo necesario para restaurar los elementos de retencion de presiéon a una condicion de

funcionamiento segura y satisfactoria.
18.2.3 Re-evaluacion:

Ver alteracion.

18.2.4 Reparacion de Rutina:

Son reparaciones para las cuales los requerimientos para la participacion en el proceso por el
Inspector y estampado por el Titular del Certificado "R" pueden ser renunciados segun lo
determine la Jurisdiccion y el Inspector. Se cumpliran todos los demas requisitos aplicables
del NBIC. Antes de realizar las reparaciones de rutina, el QCM determinara que las

reparaciones de rutina son aceptables para la jurisdiccion donde se prepara el elemento de
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retencion de presion. El formulario R1 tendra en la seccion de observaciones la marca

"Reparacion de rutina".

GENERAL

18.3 Las Reparaciones y Alteraciones deberan ser realizadas de acuerdo con los

requerimientos del NBIC, éste QCSM y/o los requerimientos jurisdiccionales.

RESPONSABILIDADES

18.4 El QCM debera asumir la responsabilidad general de la ejecuciéon de las reparaciones y
alteraciones y por originar los procedimientos constructivos necesarios para dirigir el curso

en la ejecucién de los trabajos.

18.5 EI QCM pondra a disposicion del Al los procedimientos propuestos para el método y
alcance de las reparaciones, incluidas reparaciones o alteraciones de rutina para su
aceptacion, incluidos todos los examenes y ensayos a realizar. Bajo ninguna circunstancia

se iniciaran los trabajos sin la aceptacion del Al.

18.6 El PIE de reparaciones o alteraciones (Exhibit 6) debera ser preparado por el QCM y

puesto a disposicion del Al para la asignacion de los puntos de espera deseados.

INGENIERIA

18.7 Laingenieria de disefio debera cumplir con los requisitos de este QCSM, el NBIC y, en la
medida de lo posible, con la edicion de la norma de construccién mas aplicable al plan de

trabajo.

MATERIAL

18.8 Los materiales utilizados en las reparaciones y modificaciones deberan ajustarse, en la

medida de lo posible, a los requisitos de la norma original de construccion.

18.9 El acero al carbono o aleado con un contenido de carbono superior al 0,35% no debera
soldarse. La adquisicion, inspeccion y manipulacién de materiales debera estar de acuerdo

con la seccion 8 de este QCSM.
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EM es responsable de determinar la identificacion de los materiales existentes mediante el
reporte de datos de fabricacion, dibujos o mediante la realizacion de pruebas quimicas,

sujetas aprobacién del Al.

FABRICACION

18.10

Todas las soldaduras, examenes no destructivos y el tratamiento térmico (segun sea
necesario) deberan ajustarse a los requisitos del Codigo Original de Construccion y
deberan ajustarse a las secciones 11, 12 y 13 de este QCSM. Métodos alternativos como
se proporcionan por NBCI pueden ser utilizados con la concurrencia del Al y aprobados por

la jurisdiccion cuando sea especificado.

PRUEBAS

18.11

18.12

18.13

18.14

Las pruebas de presion deberan conformar con los requerimientos del NBIC y deberan ser
presenciadas por el Al y el QCM.

Las reparaciones se someteran a pruebas de presién a no mas del 150% de la MAWP
estampada en el elemento retenedor de presion.

La temperatura del metal debe estar de acuerdo con el cédigo original de construccion,
pero en ningun caso de menos de 60 °F o mas de 120 °F. La verificacion de la temperatura

del metal se llevara a cabo por un minimo de diez (10) minutos antes de la prueba.

Las alteraciones se someteran a prueba de presion como sea requerido en el Cédigo de
construccion original. La presion de prueba no debe exceder el 150% del MAWP
estampado en el elemento de retencion de presion, ajustado para la temperatura de
prueba. La temperatura del metal debe estar de acuerdo con el Cdédigo de construccion
original, pero en ningun caso inferior a 60 °F o mas de 120 °F. La presion de prueba se

mantendra durante un minimo de diez (10) minutos antes de la inspeccion visual.

Cuando no sea practico realizar la prueba de presién, el QCM debera obtener la
aprobacion del Al y, cuando sea necesario, la jurisdiccion para realizar pruebas alternativas
como esta indicado en el NBIC. Esta aprobaciéon debe obtenerse antes de realizar

cualquier examen o prueba alternativa.
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ESTAMPADO
18.15 EIl estampado del simbolo “R” de la National Board se aplicara solamente al completar una

18.16

18.17

18.18

reparacién o alteracién con el conocimiento y la autorizacién del Al.

El estampado y/o placa de datos (Exhibit 7B o 7C) debera ser aplicado o anexada junto al

estampado original o placa de datos del fabricante.

Cuando una alteracion o reparacion requiera el retiro de la parte del articulo que lleva el
estampado original del cédigo, el Al sujeto a la aprobacion de la jurisdiccion, sera testigo
de la fabricacion de un facsimil de estampado, el retiro del antiguo estampado y la
transferencia de tal estampado a la nueva parte. Cuando el estampado se encuentre en la
placa de identificacion, el Al sera testigo de la transferencia de la placa de identificacién a

la nueva parte.

El estampado del simbolo original del cédigo no se volvera a re-estampar a menos que
esté permitido por el codigo original de construccion y cualquier relocalizacion del
estampado o placa de identificacion se describira en el Formulario NBIC apropiado. El

QCM es responsable de la custodia y controla el uso del sello de la Junta Nacional "R”.

INFORMACION.

18.19

18.20

Cuando el codigo original de construccion es el Codigo ASME, las partes importantes
sometidas a presion para las que se requiere Reporte de Datos del Fabricante, debera ser
fabricado por una compafia certificada por ASME e inspeccionada segun los
requerimientos de la seccion aplicable del Cédigo ASME, Estampando con el sello
certificado ASME y la palabra “Parte”, y reportado en el apropiado Reporte Parcial de
Datos del Fabricante. Cuando dichas partes se afadan al articulo que se esta reparando o
alterando, los Reportes Parciales de Datos del Fabricante presentados con la mismas

seran parte del Formulario NBIC completado y se adjuntaran al mismo.

Cuando el Cadigo de Construccion original sea distinto de la ASME, las piezas de presion
fabricadas por soldadura deberan ser fabricadas, inspeccionadas y estampadas como lo

requiere el codigo original de construccion. El fabricante debera estar certificado como lo
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requiere el Codigo de Construccién original y suministrar la certificacion requerida por

dicho cédigo.

18.21 Cuando no es posible o practico obtener partes sometidas a presién de reemplazo como
se describid anteriormente, la organizacion que fabrica la pieza puede tener un Certificado
de Autorizacion de la National Board R. Dichas piezas de reemplazo deberan estar
documentadas en el Formulario R-3 de NBIC y el sellado de Simbolo R aplicado como se

describe en NBIC parte 3 seccion 5.
REPORTES

18.22 La QCM preparara, certificara y presentara a la Al, para su firma, el Formulario NBIC

completado apropiado para el trabajo.
18.23 (A)Alteracion.

Todos los informes de datos parciales de los fabricantes, formularios R-3 y una copia del
informe de datos original del fabricante, cuando estén disponibles, formaran parte del
formulario R-2 completo "Informe de alteracion" y se adjuntaran al mismo.

18.24 (B) Reparaciones.

Todos los Reportess Parciales de Datos del Fabricante y los Formularios R-3 formaran

parte del Formulario R-1 "Informe de Reparacién" completado y se adjuntaran al mismo.

Distribucion de Reportes. EI QCM distribuira los reportes completados como se describe a

continuacion:
18.24.1 Alteraciones

Copias legibles del Formulario R-2 "Informe de Alteracion" completado junto con anexos se
distribuiran a la AlA, al Al, a la AIA responsable del servicio de inspeccién, al Propietario /
Usuario, a la Jurisdiccion (si es necesario) y al NBBI cuando el objeto esta registrado. (Un

original y una copia legible).
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18.24.2 Reparaciones.

Copias legibles del formulario R-1 “Informe de reparaciéon” completado junto con los
anexos debera ser distribuido a la AlIA, Al, y a la AlA responsable por el servicio de
inspeccién, cuando es requerido al propietario/usuario, a la jurisdiccion (Si es requerido) y
NBBI.

18.24.3 Los Formularios R-1 y R-2 completados pueden ser registrados con el NBBI aunque
el articulo reparado o alterado no esté registrado. Cuando lo solicite el Propietario / Usuario,
el QCM enviara una copia original del Formulario R-1 0 R-2 con todos los anexos al NBBI
para su registro. QCM asignara un Numero de Forma R a todos los R-1, R-2 y R-3 asi
registrados y mantendra un Registro de Numero "R" (Anexo 13) de dichos numeros

asignados. R no registradas se conservaran en archivo como un minimo de 5 afos.

18.25 Retencién de Registros.

1) Los registros pueden representar cualquier informacion utilizada para corroborar las
declaraciones utilizadas para describir el alcance del trabajo complete para un
elemento de retencion de presion (PRI) y documentado en un reporte del Formato R.

2) Los registros no se limitan a aquellos que representan o calculan un disefo aceptable,
cumplimiento o certificacién de materiales, informes de NDE, graficas de PWHT, un
WPS utilizado, una calificacion de soldador, o los registros de continuidad de proceso
del técnico de cementacion, dibujos, sketches o fotografias.

3) EIl programa de retencion de registros descrito en el manual del sistema de calidad

debe seguir las instrucciones indicadas en la parte 3 del NBIC, figura 1.6.5.1
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Figure 1.6.5.1

~ Form "R" Reports, Records, or

Instructions

Minimum Retention Period

|__Documents

a) Form "R" Reports and supporting
records and documentation

The organization performing repairs

and alterations shall retain a copy of the
completed “R” Form report on file, and all
records substantiating the summary of
work described in NBIC Part 3, 5.13.4.1,
Iltem 12, for a minimum of 5 years.

When the method of repair described in
NBIC Part 3, 3.3.4.8 is used, the record
retention period shall be described in b)

b) Form “R” Report with REPORT
OF FITNESS FOR SERVICE
ASSESSMENT FORM (NB-403)
attached.

5 years

When the method of repair described

in NBIC Part 3,3.3.4.8 is used, the
record retention period shall be for the
duration described on the FITNESS FOR
SERVICE ASSESSMENT (FFSA) Form
required by the repair method and as
described in NBIC Part 2, 4.4

Notes:

1. The “R" Certificate Holder should
be aware that when used, some
of the referenced codes and
standards identified in NBIC Part
2,, 1.3 describe requirements
for permanent record retention
throughout the service life of
each equipment item.

2. When the “R" Certificate Holder
is not the owner or user of the
equipment, the record retention
period is limited to the FFSA-
results described on line 8 of
the Report of Fitness for Service
Assessment Form (NB-403)

5 years or as described on line
8 as reported on Form NB-403;
whichever period is longer

c) Continuity records for a welder,
welding operator, bonder, or cementing
technician

Minimally, continuity records for a welder,
bonder, or cementing technician within the
Certificate Holder's quality system shall
be described and established at the time
of the applicant’s initial certificate review
and demonstrated at each triennial review
required thereafter.

d) Administrative record review
of the “R" Certificate Holder's
administrative processes.

As applicable to the scope of
work identified on the Certificate
of Authorization, the continuity
records are subject to review
during each National Board
triennial certificate review.

Records supporting completed
administrative reviews or audits of
procedures or processes required by
the “R” Certificate Holder's Quality
System Manual, or in combination with
the applicable part of the NBIC Part 3,
Supplementary Section 6 as it applies
to the identified scope listed on the “R”
Certificate of Authorization

Subject to review during the
triennial evaluation of the
certificate holder’s Quality
System.
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CONTROL DE ENSAMBLE EN SITIO

ALCANCE

19.1  Esta seccién describe la organizacion y responsabilidad del ensamble en sitio relacionado
con las otras secciones de este QCSM (secciéon 1 a 18) para asegurar que se cumplen los
estandares de calidad establecidos en diversas secciones del Cédigo.

19.2 El sitio o campo es el punto de montaje final de un articulo de cédigo estampado o un sitio
intermedio temporal requerido para el ensamblaje de piezas que se instalaran en la

ubicacion final y permanente

RESPONSABILIDAD

19.3 El Ensamble en campo o sitio es un trabajo bajo la direccion de la compania.

19.4 El SQCI es el representante de calidad de la compafia en sitio o campo y reporta
directamente al QCM.

19.5 EI SM es el representante de la compaiiia en sitio o campo y reporta directamente a GD.

INGENIERIA Y DISENO

19.6  Esta operacién debera ser realizada como lo describe la seccion 7 de éste QCSM.

CONTROL DE MATERIAL

19.7 Esta operacion se debera realizar como esta descrito en la seccion 8 de éste QCSM con

las siguientes responsabilidades:

o El material puede ser requisado y comprado por SM en sitio con la aprobacion de
EMy PCM.

e Larecepcion e inspeccion en sitio sera reportada al SQCI.

o El material sera recibido y liberado de acuerdo con la seccion 8 de este QCSM
después de la aprobacion y firma del SQCI.
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e Requisicion de materiales, 6rdenes de compra, MTR's y NCR seran enviados como

copia al QCM después de la aprobacion y firma por SQCI.

e Los materiales y partes que sean enviados a la planta deberan ser suministrados
con los documentos relacionados como son MTR, PO, utilizando el formato de

transmision de documentos.
EXAMINACION E INSPECCION

19.8 Esta operacién deberd ser realizada como en la seccion 9 de este QCSM, bajo la direccion
y responsabilidad del SQCI.

El QCM determinara el alcance del trabajo de campo para preparar el Reporte de Datos de

Fabricacion adecuado.
CORRECCION DE NO CONFORMIDADES

19.9 Las no conformidades deberan ser controladas en sitio por el SCQI con la aceptacién del
QCM, EMy el Al

19.10 Esta operaciéon se realizara como en la seccién 10 de este QCSM con la condicion
adicional de que todos los NCR tengan aprobacién de QCM y estén en "espera" hasta que

se obtenga dicha aprobacion.
CONTROL DE SOLDADURA

19.11 Esta operacioén sera realizada como en la seccion 11 de este QCSM, bajo la direccion y
responsabilidad del SM quién controlara y rubricara con firma o iniciales y fecha los

documentos originales en sitio y emitira una copia al QCM.

Los soldadores que no sean empleados por la companfia pueden ser empleados siempre

que se cumplan los siguientes requerimientos:

e Todos los ensambles de Cédigo seran responsabilidad de la compafiia.

e Todas las soldaduras deberan realizarse con el WPS de la compaiia.
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e Todos los soldadores seran calificados por la compafiia de acuerdo con la seccién IX del
cédigo ASME.

e EI SM cuenta con la completa y exclusiva supervisién administrativa y técnica de todos los
soldadores. El SM asignara y retirara a los soldadores a su discrecion sin la participacion de

ninguna otra organizacion.
e Todos los soldadores deberan tener un simbolo de identificacion asignado por el SQCI.
EXAMENES NO DESTRUCTIVOS

19.12 Esta operacién debera ser realizada como en la seccién 12 de este QCSM con las

siguientes condiciones adicionales:
a.- El SQCI remitira al QCM los registros del personal del subcontratista en RT.

b.- El SQCI obtendra la aprobacion del QCM para la practica escrita de aceptacion de NDE y

los registros de calificaciones del personal de RT del sitio.
TRATAMIENTO TERMICO

19.13 Esta operacion se realizara como en la seccion 13 de este QCSM, con la responsabilidad

de SQCI de seguir los procedimientos suministrados por el QCM.
CALIBRACION DE EQUIPO

19.14 Esta operacion se realizara como en la seccién 14 de este QCSM, con los originales de los

registros retenidos en el sitio con una copia remitida al QCM.

RETENCION DE REGISTROS

19.15 Esta operacién se llevara a cabo como en la seccion 15 de este QCSM con registros
originales (personal de NDE y registros de pruebas, registros de tratamiento térmico, WPS,
PQR, WPQ, NCR y MTR) firmada y retenida en sitio por el SQCI durante el ensamble y

regresada para ser archivados por QCM después de completar el trabajo.
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INSPECTOR AUTORIZADO

19.16 EI SQCI seguird la seccion 16 de este QCSM para las funciones y responsabilidades del Al
en sitio.

19.17 EI SQCI mantendra informado al QCM sobre el progreso y la asistencia del Al.

19.18 El sello ASME y NB seran suministrados a sitio por el QCM y quedaran bajo la supervision
y control del SQCI. Una vez finalizado el trabajo el SQCI devolvera los sellos ASME y NB a
QCM en planta.

19.19 EIl Reporte de Datos del Fabricante debe ser certificado por el Sl en el sitio y enviado al

QCM.
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FORMATOS (EXHIBITS)

Exhibit Titulo (Title) Rev. | Fecha (Date)
1.- Formato de distribucion del QCSM (Distribution Log) 0 March 18 / 2014
2. Formatq de transmision de Documentos (Documents 0 March 18/ 2014

Transmittal Form)

3.- Formqtp de Requision de Materiales (Materials 0 March 18/ 2014

requisition)

4.- Formato de orden de Compra (Purchase Order) 0 March 18 /2014

5. Repor.tes'de Examinacion de Materiales (Material N/A N/A

Examination Reports)
) Reporte de Examinacion de Materiales para Placa i
SA. (Material Examination Report for plate) 1 March 1872014
) Reporte de Examinacion de Materiales para Tuberia i
SB. (Material Examination Report for pipe and tube) 1 Mareh 16/2014
Reporte de Examinacion de Materiales para Cabezas
5C.- formadas (Material Examination Report for formed 1 March 18 / 2014
heads)
) Reporte de Examinacion de Materiales para Bridas
SD. (Material Examination Report for fittings) 1 March 1672014
5E.- Repoﬁe d_e Examinacion de Materiales (Material 1 March 18 / 2014
Examination Report )
6.- Prograr_na de Examingcién e Inspeccion (Program of 0 March 18 / 2014
Inspection and Examination)

7.- Placa de Datos “U” (Nameplate) 0 March 18/ 2014
7A.- Placa de Datos “S” ( Nameplate) 0 March 18/ 2014
7B.- Placa de Datos “R” ( Alteration) 0 March 18 / 2014
7C.- Placa de Datos “R” ( Repairs) 0 March 18 / 2014

8.- Reporte de No conformidad (Nonconformance Report) 0 March 18 /2014

Formato de Continuidad de soldadores y operadores de
9.- soldadura (Welder and Welding Operator Continuity 0 March 18/ 2014
Log)
10.- | Registro de Calibracion (Calibration Record Log) 0 March 18 /2014
1.- Control de Numeros de National Board (National Board 0 March 18/ 2014

Number Log)
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% SECTION: 20
Ry MANUAL DEL SISTEMA DE CONTROL Ef\“’s'::'cz’“(";ln
Fontanot DE CALIDAD
Desele 7930
12.- | Voucher de Soldadura (Weld Material Slip Voucher) 0 March 18 / 2014
13.- Control de Numeros R (R Number Log) 0 March 18 / 2014

65


Felipe Castro
Text Box
65



IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA S.A. DEC.V. [ DATE: | 17 [ 02 | 2014
‘t’ Qcsm PAGE: [1 |OF [1
Fontanot DISTRIBUTION LOG EDITION: | 01
Gl 130 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV: |0
copy POSITION EXHIBIT # 1
N°. DATE SIGNATURE

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA
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i ‘% i IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA S.A. DE C.V. | DATE: | 00 | 00 | 0000
DOCUMENTS TRANSMITTAL FORM P?EGDFTIOI{I (())I | 1
Fontanot '

Discdo 4930 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV: 0
EXHIBIT #2

Job Order N*:

Customer:

Transmittal N°:

Date:

TO:

TITLE NAME COPY COPY ISSUED FOR

FROM: SIGNATURE: DATE:

REFERENCE:

Document Number Revision Description Receipt Signature and Date

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA
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t ‘% ! IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA, S.A. DE C.V. | DATE: | 00 | 00 | 0000
MATERIAL’S REQUISITION P/;\EGDIIE'I:'I O;_ glF | 1
Fontanot :

Gosclo 4930 PURCHASING MANAGER REV: 0

EXHIBIT #3

CUSTOMER: JOB ORDER:

DATE: DRAWING N°: REVISION N°:

PART REQUIRED UNITS
NUMBER | QUANTITY | UNIT CONCEPT / PARTS DESCRIPTION SPECIFICATION NOTES
NOTES:
PREPARED BY REVIEWED AND APPROVED BY
NAME SIGNATURE ENGINEERING MANAGER/NAME SIGNATURE AND DATE

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA

68


Felipe Castro
Text Box
68



ST-94¥-a00

VS| @p OAISN|oxa osn eJed ojuawndo(

ON LN3INAINDT 1531 8 LNINIYNSVIN

‘SIYVINIY
"HON | :q31033Y Qv ‘ovL
:Q10H NO :NOILIANOD :INIVd S
vl L :031d300V 0005 JISAHd TTION3LS
€L 1L aLva/ols 1 1Ins3y ‘a3l
q | ‘M a ‘€L ‘2L TL
! 1ON YL | ‘ON  :S3A :QIAIDIY ¥LN | “JINNYIA JINYN ¥O 1091
17102/8V7S | :1V3H | :3dAL/3AVYD | ‘0N '23dS
'43141LN3QI 3LV |
:DNIIYVIA NOILYDIJILNIAI TYNIDIHO
'ONINY¥YIN 43002 AINDISSY | 10N '0d 'ALILNYND Q3AI03Y | ‘ALILNVND @3153N03Y
INOILdIY¥253d
a1vd | ‘NDIS YOLI3dSNI | :NOILD3JSNIFY ‘NOILD3dSNI
:SIYVINIY
TYON | :q3103r3y Qv ‘ovL
:Q10H NO :NOILIANOD :LNIVd NIV
a u :31d300V {0005 JISAHd TION3LS
3l TL aLva/ols : 1Ins3Y :q3la
1| ‘M L €L Tl TL
! :ON YL | :ON _:S3A :QIAIDIY YL | IINNVIA JNVN ¥O T08INIS
11102/8V7S | :1V3H | :3dAL/3AVYD | ‘0N '23dS
'43141LN3QI 3LV |
:DNIIYVIA NOILYDIHILNIAI TYNIDIHO
:ONIYYVIN 30J AINDISSY | 10N '0d 'ALILNVND Q3AI303Y | ‘ALILNVND @3153ND3Y
INOLLdIY¥253d
1a1vq | INOIS YOLD3dSNI | :NOILD3dSNIZY :NOLLD3dSNI

“439NNN L40d3d NOILD3dSNI i

‘ON 43QY0 90f

10 A LNINLY¥Vd3a T04INOD ALIIVND oo
10 INOILIG3 \
31V1d 404 140d3¥ NOILVNINVX3 1VI¥ILYIN )
T [40 ] 1 | 39vd 04 140d3A NO \wr
V S LIgIHX3 | "A'D 30 V'S ‘VI¥VITIONNI 3 TVIH1SNANI YIIYLIIN YHOSINdAI

69


Felipe Castro
Text Box
69


ST-94-dD0 VSIII 3P OAISN|IXa osn eJed 0juswndoq

ON INIWJINDI 1531 8 ININFYNSYIN
'SHUVINIY

“4ON i 110313y . o OVl =z JAN/3YNSSTYd 1531 z

:ave

.......... VIL :d10H NO igs INIVd | 3 N | 3

A :q3Ld3 = NILS | 2 N | 2

ao /_\N._. al : 0V :009 |@ © 110 S % %

.............. 31va/NoIs :11NS3Y 2 alia| © WNSSWd 1531 |
A 'HLOIAM | 1 | ) ql | 7L L
7 :31NQIHOS | HLV3H | :3dAL/3QV¥O | 10N 23dS
IONYLN | :ON  :S3A:QIAIDIY HIN | JINNVIN INVN 4O T08INIS

:DNINYVIN 300D AINDISSY |

:ONINYVIN NOILYDIHILNAAI TYNIDIYO
'NOILdI¥DS3a
alva | INDIS¥OLDIdSNI | ALILNVND Q3AIFIIY 'ALILNVND @3153N03¥ | NOILLDIJSNITY 'NOILO3dSNI
1SHYVINTY

“4ON _ 112313y ) o oVl =z JAN/3¥NSSIYd 1S3L z

.......... VIL :T10H NO Ve B INVd | 3 N | 3

AN @ :031d300V = IONILS | 2 N | 2

| | e al . :0009 |8 O g )

.............. 31va/NoIs :1INS3Y ajia| © WNSSd 1531 |
A ‘HLDIAM | | :ao :al | 7L TL
7 :37NQ3HDS | :1V3H | :3dAL/3QVYD | ‘0N '23dS
IONYLA | :ON  :SFA:QIAIDIY UL | TINNVIN JNVYN O TOSINIIS

'ONIYYIN 300D GINDISSY |
'ONINYVIN NOILYDIHILNIAI TYNIDIYO
'NOILdI¥DS3d
131va INDIS¥OLDIdSNI | ALILNVND Q3AIFO3Y | 'ALILNVND @3153N03¥ | INOILLDIJSNITY 'NOILD3dSNI
:438NNN 190d3d NOLLDIJSNI | 10N Od | 10N ¥3Q¥0 90f
10 A3 IN3NL1¥VdIa T04INOD ALITVND o o
10 ‘NOILIa3 joLeluod
39N1 ANV 3did 404 LY0d3¥ NOILVNIVX3 TVIHILVIN =)
T |40 ] 1 | 39%d 04180 0 @
as :11gIHX3 "A"2 30 °V'S ‘VI4VITIISOANI 3 VILSNANI VIITYLIN VHOSINdIAI

70


Felipe Castro
Text Box
70


IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA, S.A. DE C.V. EXHIBIT 5C
¢ PAGE: 1 OF 1
2& MATERIAL EXAMINATION REPORT FOR FORMED HEADS “STION: | 0‘1
Fontanot '
e 0 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV.: 01
JO: PO: DATE: | INSPECTION REPORT:
TYPE HEAD: | VESSEL TAG: | VESSEL S/N:

ORIGINAL MARK OF PLATE:

MTR RECEIVED YES NO

’ FORMING MANUFACTURER REPORT No:

. | ACEPT
MATERIAL DESCRIPTION: 3 REJECT
n PENDING
ESPECIFICATION gg | GOOD
GRADE / TYPE £
g |BAD
ORIGINAL IDENTIFICATION 5g |DIED
MARKINGS g g PAINTED
TAG
FORMING MANUFACTURER HEAT No:
MARK OR FORMING SLAB No-
REQUIRED DIMENSIONS e, REAL DIMENSIONS
OD: OUTPUT DIAMETER D-D1 D2-D3 D4-D5 D6-D7
ID:INPUT DIAMETER D5 D4 oD
RA: CROWN RADIUS ID
r= KNUCLE RADIUS D3 D6 EVALUATION

PR: STRAIGHT FLANGED

13 T4

T5

THICKNESS ULTRASONIC INSPECTION:

En: NOMINAL THICKNESS - T6 D-D1 D2-D3 D4-D5 D6-D7
Em: MIN THICKNESS Z_ A A T
HI: INTERNAL HEIGHT T 17 T2
P: PERIMETER T3
RA T4
| \ ob | T5
% 5 | :
E D . _ T7
-_ T EVALUATION
E$ SUMMARY
PART L'I\EAAlgT MAXIM AVERAGE
REAL DIMENSIONS STRAIGHT FLANGED
RA r HT HI EVALUATION KUNCLE RADIUS
CROWN RADIUS

INSPECTOR SIGN:

DATE:

71



Felipe Castro
Text Box
71



IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA, S.A. DE C.V.
z& PAGE:‘ 1 ‘ OF ‘ 1
MATERIAL EXAMINATION REPORT FOR FITTINGS EDITION: o1
Fontanot i
e 4320 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV.: 01
JO: PO: ‘ DATE: INSPECTION REPORT: EXHIBIT 5D
' X

rxwme (11—

B ¥ |'| a8 :l-l

i Y a
L r

| 2 4 —-

, o

o
Welding Neck Slip-On Welding

TAMARNO TIPO CLASE MCA. DE COLADA ESPECIFICACION | DIMENSIO | TEORICO REAL Qcl
FAB. N (B16.5) FECHAY FIRMA
X
Ah
B
(0]
tf
Y
MARCA ORIGINAL:
TAMARNO TIPO CLASE MCA. DE COLADA ESPECIFICACION | DIMENSIO | TEORICO REAL Qcl
FAB. N (B16.5) FECHAY FIRMA
X
Ah
B
(0]
tf
Y
MARCA ORIGINAL:
TAMARNO TIPO CLASE MCA. DE COLADA | ESPECIFICACION | DIMENSIO | TEORICO REAL Qcl
FAB. N (B16.5) FECHAY FIRMA
X
Ah
B
(0]
tf
Y
MARCA ORIGINAL:
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i ‘% i IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA S.A. DE C.V. | DATE: | 00 | 00 | 0000
- NON-CONFORMANCE REPORT PAGE: | 1 OF | 1

Fontanot EDITION: 01
Dosole 1930 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV: 0
EXHIBIT #8
NCR N°:
JOB ORDER: PURCHASE ORDER N° ‘

DESCRIPTION OF THE MATERIAL PART OF COMPONENT: ‘

DESCRIPTION OF THE NON-CONFORMANCE: ‘

ELABORATED BY (NAME AND SIGNATURE) DATE
CORRECTIVE ACTIONS
USAASIS | |REPAR | |  REWORK | | RETURN TO VENDOR | | scrap

OTHER (EXPLAIN): |

OPERATIONS AND / OR ACTIONS TO PERFORM: ‘

THE DISPOSITION IS EM PM QCM Al CUSTOMER

REINSPECTION:

QC INSPECTOR (NAME AND SIGNATURE) AUTHORIZED INSPECTOR

FINAL ACCEPTNACE

QUALITY CONTROL MANAGER AUTHORIZED INSPECTOR CUSTOMER

DISTRIBUTION:

Qcm EM PCM PM

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA

79


Felipe Castro
Text Box
79



% ‘% i IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA S.A. DE C.V. | DATE: |
WELDER AND WELDING OPERATION CONTINUITY LOG P/;\EGDIIE'I:'I O;_ glF | 1
Fontanot :
Gosclo 4930 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV: 0
EXHIBIT #9
WELDER/WELDING OPERATOR SYMBOL/STAMP
2014
PROCESS | DATE QUALIFIED J F M A M J J A S 0 N D
2015
PROCESS | DATE QUALIFIED J F M A M J J A S 0 N D
2016
PROCESS | DATE QUALIFIED J F M A M J J A S 0 N D

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA
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% ‘% i IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA, S.A. DE C.V. | DATE: | 00 | 00 | 0000
- NATIONAL BOARD NUMBER LOG P/;\EGDIIE'I:'I o;- glF | 1
Fontanot :
Gosclo 4930 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV: 0
EXHIBIT # 11
N° ISSUE DATE ITEM PURCHASER LOCATION S/N | DATE MAILING

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA
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EXHIBIT # 12
‘Y’ WELD MATERIAL SLIP VOUCHER
Fontanot
Doscle 7930
| JOB ORDER: PART: | DATE:
ITEM: DESCRIPTION: UNIT: QUANTITY:
RECEIVED BY AUTHORIZED BY

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA

EXHIBIT # 12
\f’ WELD MATERIAL SLIP VOUCHER
Fontanot
Desele 7930
| JOB ORDER: PART: | DATE:
ITEM: DESCRIPTION: UNIT: QUANTITY:
RECEIVED BY AUTHORIZED BY

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA
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% ‘% i IMPULSORA METALICA INDUSTRIAL E INMOBILIARIA, S.A. DE C.V. | DATE: [ 00 | 00 | 0000
R NUMBER LOG P/;\EGDIIE'I:'I o;- glF [1
Fontanot '
Gt 560 QUALITY CONTROL DEPARTMENT REV: |0
EXHIBIT # 13
RFORM | MANUFACTURER'S | REPAIROR . DATE
NUMBER | SERIALNUMBER | ALTERATION | Vooor-NBN™|  CUSTOMER SUMITTED

Electronically controlled document for the exclusive use of IMIISA
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Capitulo VI Andlisis de resultados

El Manual del sistema de Control de Calidad establece los lineamientos a seguir en cada una de

las &reas involucradas en la fabricacion de recipientes sometidos a presion; dichas areas son:

e Direccién General.

e Gerencia de Ventas.

e Gerencia de Ingenieria.
e Gerencia de Calidad.

e Gerencia de Produccion.
e Gerencia de Compras.

e Departamento de Almacén.

El Manual del Sistema de Control de Calidad elaborado e implementado en Impulsora Metélica
Industrial e Inmobiliaria S.A. DE C.V. (IMIISA) fue uno de los pasos fundamentales para que la
compafiia consiguiera la certificacion ASME y por ende las estampas “S” (Para Calderas de
Potencia), “U” (Para Recipientes Sometidos a Presion) y “R” (Para Alteraciones y Reparaciones), lo
cual le da un reconocimiento internacional en la aplicacion de normas técnicas de alta calidad y

seguridad.

Antes de comenzar la elaboracion del Manual del Sistema de Control de Calidad fue necesario que
la Agencia de Inspeccion Autorizada (AlA) por ASME, a través de su Inspector Autorizado (Al)
conjuntamente con el Gerente de Control de Calidad (QCM) de IMIISA impartieran platicas de
capacitacién a todos los niveles de la empresa con la finalidad de que el personal adquiriera
conocimiento de los lineamientos a seguir en el sistema de calidad establecido por ASME, asi
como las actividades a controlar en cada etapa del proceso de fabricacion de IMIISA desde ventas

hasta llegar a la entrega del producto terminado.
La capacion se enfoc6 en lo siguiente:

- Aspectos importantes a verificar en los requerimientos del cliente.

- Requerimientos de disefio basado en el C6digo ASME.

- Variables a controlar en el proceso de produccién de recipientes a presion bajo sello
“ASME”.

- Requerimientos de ensayos no destructivos.

- Manejo de Calculos de disefio y planos

- Proceso de Compras.

- Proceso de Recepcién e inspeccién de materiales.

- Actividades de Control de Calidad.
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- Responsabilidades y obligaciones de cada departamento involucrado en el proceso de
produccion de recipientes a presion.

- Objetivo del Manual de Calidad ASME.

- Andlisis de los requerimientos que debe cumplir el Manual de Calidad segln cédigo ASME
seccion VIl div. | edic. 2013.

- Conocimiento del Manual.

- Implementacién del manual de calidad.

- Practicas con equipos de demostracion.

- Andlisis de no conformidades encontradas.

- Conclusiones y Examen.

La elaboracion del Manual de Calidad ASME se realizé tomando en cuenta los lineamientos
establecidos en el apéndice obligatorio 10 de la seccién VIII div | del Cédigo ASME, el proceso de
produccion de IMIISA (Partiendo de ventas y hasta la entrega del producto terminado al cliente) y

bajo supervision y asesoria del inspector autorizado por ASME asignado a IMIISA.

La implementacion del Manual del Sistema de Control de Calidad fue un duro trabajo debido a las
costumbres y vicios de la totalidad del personal involucrado. En un principio se realizaba la
inspeccién por parte de los inspectores de calidad del 100% de las actividades, con el paso del
tiempo el personal se fue convenciendo debido al grado de calidad alcanzado en los recipientes a
presion y se fue acostumbrando y desarrollando sus actividades casi de manera mecénica a tal

grado que a fecha de hoy solo se revisan solo los puntos fundamentales como son:

- Requerimientos del Cliente.

- Memoria de Calculo y Planos de Fabricacion.
- Orden de Compra.

- Procedimiento de Soldadura.

- Materiales

- Tolerancias Dimensionales.

- Pruebas de Ensayos No Destructivos.

La implementacién del Manual del Sistema de Control de Calidad en IMIISA permitié adquirir un
compromiso por parte de la Direccion, Gerencias y Personal Operativo para aplicar paso a paso

cada uno de los requerimientos establecidos en el Codigo ASME.

Con la certificacion ASME, Impulsora Metalica Industrial e Inmobiliaria S.A. de C.V. abre su
mercado a nivel internacional en un 70% en participacion de licitaciones y ofertas del sector
petrolero, la ganancia econémica generada a partir de la obtencion del estampado ASME se elevo

en un 30%.
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Con la implementacién del Manual del Sistema de Control de Calidad en IMIISA se logro
estandarizar un proceso de fabricacién enfocado a la alta calidad y la mejora continua llevada de la

mano con los altos estandares de seguridad industrial.
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Conclusiones.

El Manual del Sistema de Control de Calidad es una herramienta muy importante hoy en dia, en el
sector industrial, con el fin de lograr el cumplimiento de los requerimientos de calidad, seguridad y
servicio que cumplan con las expectativas de las empresas, puesto que muchos clientes han

empezado a manejar en cada uno de sus proyectos las norma americanas de construccion ASME.

El riesgo en la fabricacion, instalaciéon y puesta en marcha de calderas y recipientes a presién es
muy alto debido a que se trabajan a elevadas presiones y en ocasiones variaciones drasticas en
las temperaturas de trabajo, de alli buscamos por medio de la elaboraciéon e implementacién de
este Manual en IMIISA conseguir la certificacion ASME para garantizar la calidad y seguridad en

nuestros equipos.

El Cédigo ASME es un conjunto de reglas muy exigentes para el disefio, materiales, fabricacion y
pruebas que nos permiten fabricar recipientes con un alto grado de calidad y seguridad lo que nos

lleva al beneficio de nuestros clientes.

La implementacion del Manual del sistema de Calidad en IMIISA nos permitié alcanzar un alto nivel
en la calidad de nuestros productos mediante la estandarizaciébn de nuestros procesos e
incrementando las exigencias de calidad, logradas mediante el seguimiento de las reglas de

construccion establecidas por el Cédigo ASME.

La obtencion de la certificacion ASME nos incrementa en un 70% la participacién en licitaciones de

equipos.
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