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1.  CERTIFICADOS DE MATERIALES Y 
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1.1. FITTING Y VÁLVULAS 

 

 
 





Job\Certificate Number:
Part Number:
Part Description:
Material Specification:
Standard: ASME BPE 2019 SF1
Date Of Certification:

 Raw Material Specifications

(Inch)

041084 6667178002

Component Chemical Composition

041084 0.008 16.719 1.802 2.055 0.030 11.088 0.030 0.0104 0.230 0.388

Mechanical test
Hardness Elongation

(N/mm²) (PSI) (N/mm²) (PSI) (N/mm²) (PSI) (HRB) (%)

041084 428 62060 511 74095 628 91060 89 43.00

Mechanical test (cont)

041084 N/A N/A N/A

[µm] [µin.] [µm] [µin.] OK

0.25 10 0.35 14 OK
OK

Visual Test

ASME BPE Part SF,MJ

ID - Inner Diameter

OD - Outer Diameter

ID - Roughness Test   acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 
Ra readings 

are the Ave. 

and Max. 

value of 

10% 

inspection 

Ra Average Ra Max.

Dimensional Test

ASME BPE Part DT

Heat 

Number

Yield 0.2

ISO 9001:2015 Certified

EN 10204: 3.1

ASME BPE Certificate of 

Authorization number     

BPE-102    

%MN

ASTM  A276/A276M-17/ASTM A479/A479M-19

Material Test Certificate

Eddy 

Current Test

%MO

Process Contact Surface - Final QC Inspection

Heat 

Number

Visual & 

Dimensional Test

Flaring 

Test

Heat 

Number

CLAMP FERRULE 3/4" 20Ra
316/316L

TEG14AM76L.75-PL
2009912372

December 9, 2021

Expires: May 21,2023

 Material Standards
Heat 

Number

Inspection 

Number

OK

%C

Yield 1.0

%CR

OK

%P %S %SI

OK

Tensile

Intergranular 

Corrosion Test

%N %Cu

78.00

Reduction 

Raw Material & Size

(mm)

R.BAR 26.0

%NI

(%)

PMI - Material 

Identification Test

Flattening 

 Test

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD.,  are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on 
Bioprocessing Equipment. EGMO Quality Management System (QMS) is authorized by the American Society of Mechanical Engineers 
(ASME) for the scope of Manufacturing Ferrous and Nonferrous Fittings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on 
Bioprocessing Equipment.
We certify that this information is a true representation of the data that has been furnished by our raw material suppliers. We have no 
knowledge of any mercury of low melting contamination. 
Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

Approved By:

NEUMO GmbH          info@neumo.de

Tel: +49(0)7043360  Fax:+49(0)704336130

VNE Corporation stainless@vnecorp.com

Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1
EGMO Ltd.       salese@egmo.co.il

Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175





Job\Certificate Number:
Part Number:
Part Description:
Material Specification:
Standard: ASME BPE 2019 SF1
Date Of Certification:

 Raw Material Specifications

(Inch)

N21649 6684914002 0.75

Component Chemical Composition

N21649 0.013 16.711 1.011 2.030 N/A 12.080 0.029 0.0063 0.509 N/A

Mechanical test
Hardness Elongation

(N/mm²) (PSI) (N/mm²) (PSI) (N/mm²) (PSI) (HRB) (%)

N21649 315 45675 N/A N/A 615 89175 84 53.00

Mechanical test (cont)

N21649 N/A N/A N/A

[µm] [µin.] [µm] [µin.] OK

0.33 13 0.44 18 OK
OK

Visual Test

ASME BPE Part SF,MJ

ID - Inner Diameter

OD - Outer Diameter

ID - Roughness Test   acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 
Ra readings 

are the Ave. 

and Max. 

value of 

10% 

inspection 

Ra Average Ra Max.

Dimensional Test

ASME BPE Part DT

Heat 

Number

Yield 0.2

ISO 9001:2015 Certified

EN 10204: 3.1

ASME BPE Certificate of 

Authorization number     

BPE-102    

%MN

ASTM A269/A270-S2/ASME-SA213

Material Test Certificate

Eddy 

Current Test

%MO

Process Contact Surface - Final QC Inspection

Heat 

Number

Visual & 

Dimensional Test

Flaring 

Test

Heat 

Number

ELBOW 90° WW 3/4" 316L 20Ra
316/316L

TE2S6L.75-PC
2002173886

March 13, 2022

Expires: May 21,2023

 Material Standards
Heat 

Number

Inspection 

Number

OK

%C

Yield 1.0

%CR

OK

%P %S %SI

OK

Tensile

Intergranular 

Corrosion Test

%N %Cu

N/A

Reduction 

Raw Material & Size

(mm)

TUBE 19.05

%NI

(%)

PMI - Material 

Identification Test

Flattening 

 Test

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD.,  are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on 
Bioprocessing Equipment. EGMO Quality Management System (QMS) is authorized by the American Society of Mechanical Engineers 
(ASME) for the scope of Manufacturing Ferrous and Nonferrous Fittings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on 
Bioprocessing Equipment.
We certify that this information is a true representation of the data that has been furnished by our raw material suppliers. We have no 
knowledge of any mercury of low melting contamination. 
Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

Approved By:

NEUMO GmbH          info@neumo.de

Tel: +49(0)7043360  Fax:+49(0)704336130

VNE Corporation stainless@vnecorp.com

Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1
EGMO Ltd.       salese@egmo.co.il

Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175



1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup

Gijang-gun Busan, Korea 46028 Notified Body TUV SUD Group ISO 9001: 2015 Cert No TUV100 01 2206

TEL:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636 PED 2014/68/EU, Annex I, Section 4.3 and AD-W0 Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC

WS 23022201-03

ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03

 

ATTEST

The delivered products comply with the requirements of the order.

Weld decay test (ASTM A249-S7)  and intergranular corrosion test(ASTM A270-S1) are acceptable .

ASME BPE specifications takes higher precedence over ASME and ASTM specifications

The Material has not come in contact with mercury or/and low melting point elements.  Weld repair was not used to manufacture this product.

Eddy current test is conducted according to  ASTM A1016/A1016M.  Material is PMI-tested on all 100%. 

We hereby certify that the material herein has been made and tested in accordance with above specification and the results of all test are acceptable.

Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS OD Ra 19μin (0.49μm) SURFACE ROUGHNESS ID Ra 10μin (0.25μm)

FLARING TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE

HRB 82

Mpa Mpa HRB 82

Mpa 324 Mpa 620 53

MECHANICAL TEST

YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS

12.08 2.03 - - - -

N Cb+Ta

N21649 0.013 0.509 1.011 0.0286 0.0063 16.711

S Cr Ni Mo Cu Co

SURFACE FINISHES ID=20 μin.(0.5 μm) Ra MAX, OD=32 μin.(0.8 μm) Ra MAX

CHEMICAL COMPOSITION (according to mill certificate of stainless steel mill, %)

HEAT NUMBER C Si Mn P

SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA213, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 50

HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900℉ [1040℃] REVISION ASME SA213-19, ASME BPE 2022

PRODUCT TYPE STAINLESS STEEL SEAMLESS TUBE, BRIGHT ANNEALED, COLD DRAWN, OD POLISHED MATERIAL GRADE TP316L restricted sulfur (0.005%~0.017%)

PRODUCT SIZE 0.75'' (Inch, OD) X 0.065'' (Inch, WT) X 20' (FT, Length) QUANTITY 1000 FT

ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22-Feb-2023

CERTIFIED REPORT OF TESTS 

per EN 10204 3.1

CUSTOMER PHARMAINOX SPA CERTIFICATE NUMBER

WS-QP-804-04B (Rev. 5) WSG Co., Ltd. A4(297X210)



Job\Certificate Number:
Part Number:
Part Description:
Material Specification:
Standard: ASME BPE 2019 SF1
Date Of Certification:

 Raw Material Specifications

(Inch)

A55P 6652096002 1.0

992F 6629718002 1.0

Component Chemical Composition

A55P 0.018 16.638 1.638 2.006 0.039 10.000 0.033 0.0107 0.262 N/A

992F 0.019 16.549 1.610 2.002 0.048 10.025 0.034 0.0100 0.253 N/A

Mechanical test
Hardness Elongation

(N/mm²) (PSI) (N/mm²) (PSI) (N/mm²) (PSI) (HRB) (%)

A55P 299 43355 N/A N/A 640 92800 82 52.00

992F 337 48865 N/A N/A 623 90335 84 50.00

Mechanical test (cont)

A55P OK OK OK

992F OK OK OK

[µm] [µin.] [µm] [µin.] OK

0.17 7 0.27 11 OK
OK

Visual Test

ASME BPE Part SF,MJ

ID - Inner Diameter

OD - Outer Diameter

ID - Roughness Test   acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 

Ra readings 

are the Ave. 

and Max. 

value of 10% 

inspection 

Ra Average Ra Max.

Dimensional Test

ASME BPE Part DT

OK

Heat 

Number

Yield 0.2

ISO 9001:2015 Certified

EN 10204: 3.1

ASME BPE Certificate of 

Authorization number     

BPE-102    

%MN

ASME SA A249-19/ASTM A249-18a/a269-15a(19)/a270-15(19)

Material Test Certificate

Eddy 

Current 

%MO

Process Contact Surface - Final QC Inspection

ASME SA249-17,ASTM269-15a,A270-15

Heat 

Number

Visual & 

Dimensional Test

Flaring 

Test

Heat 

Number

TEE WWW 1.0" 316L 20Ra
316/316L

TE7WWW6L1.0-PC
2002157355

September 23, 2020

OK

Expires: May 21,2023

 Material Standards
Heat 

Number

Inspection 

Number

TUBE 25.4(RUN)

OK

%C

Yield 1.0

%CR

OK

%P %S %SI

OK

Tensile

Intergranular 

Corrosion Test

%N %Cu

N/A

Reduction 

Raw Material & Size

(mm)

TUBE 25.4

OK

%NI

(%)

PMI - Material 

Identification Test

N/A

Flattening 

 Test

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD.,  are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on 
Bioprocessing Equipment. EGMO Quality Management System (QMS) is authorized by the American Society of Mechanical Engineers 
(ASME) for the scope of Manufacturing Ferrous and Nonferrous Fittings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on 
Bioprocessing Equipment.
We certify that this information is a true representation of the data that has been furnished by our raw material suppliers. We have 
no knowledge of any mercury of low melting contamination. 
Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

Approved By:

NEUMO GmbH          info@neumo.de

Tel: +49(0)7043360  Fax:+49(0)704336130

VNE Corporation stainless@vnecorp.com

Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1
EGMO Ltd.       salese@egmo.co.il

Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175
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1.2 TUBOS 

 

 



1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup

Gijang-gun Busan, Korea 46028 Notified Body TUV SUD Group ISO 9001: 2015 Cert No TUV100 01 2206

TEL:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636 PED 2014/68/EU, Annex I, Section 4.3 and AD-W0 Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC

WS 23022201-03

ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03

 

ATTEST

The delivered products comply with the requirements of the order.

Weld decay test (ASTM A249-S7)  and intergranular corrosion test(ASTM A270-S1) are acceptable .

ASME BPE specifications takes higher precedence over ASME and ASTM specifications

The Material has not come in contact with mercury or/and low melting point elements.  Weld repair was not used to manufacture this product.

Eddy current test is conducted according to  ASTM A1016/A1016M.  Material is PMI-tested on all 100%. 

We hereby certify that the material herein has been made and tested in accordance with above specification and the results of all test are acceptable.

Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS OD Ra 19μin (0.49μm) SURFACE ROUGHNESS ID Ra 10μin (0.25μm)

FLARING TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE

HRB 82

Mpa Mpa HRB 82

Mpa 324 Mpa 620 53

MECHANICAL TEST

YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS

12.08 2.03 - - - -

N Cb+Ta

N21649 0.013 0.509 1.011 0.0286 0.0063 16.711

S Cr Ni Mo Cu Co

SURFACE FINISHES ID=20 μin.(0.5 μm) Ra MAX, OD=32 μin.(0.8 μm) Ra MAX

CHEMICAL COMPOSITION (according to mill certificate of stainless steel mill, %)

HEAT NUMBER C Si Mn P

SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA213, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 50

HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900℉ [1040℃] REVISION ASME SA213-19, ASME BPE 2022

PRODUCT TYPE STAINLESS STEEL SEAMLESS TUBE, BRIGHT ANNEALED, COLD DRAWN, OD POLISHED MATERIAL GRADE TP316L restricted sulfur (0.005%~0.017%)

PRODUCT SIZE 0.75'' (Inch, OD) X 0.065'' (Inch, WT) X 20' (FT, Length) QUANTITY 1000 FT

ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22-Feb-2023

CERTIFIED REPORT OF TESTS 

per EN 10204 3.1

CUSTOMER PHARMAINOX SPA CERTIFICATE NUMBER

WS-QP-804-04B (Rev. 5) WSG Co., Ltd. A4(297X210)
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2. DOCUMENTACIÓN DE SOLDADURA 
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2.1 ESPECIFICACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA 
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2.2 CALIFICACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA 
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2.3 INFORME DE ENSAYO 
MECÁNICO 
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2.4 CALIFICACIÓN DE SOLDADOR 
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2.5 CALIFICACIÓN DE OPERADOR 
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2.6 CERTIFICADO DE ANÁLISIS DE GASES 
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3.3. CERTIFICADO DE ANÁLISIS DE GASES 

 

 
 

3. CERTIFICADOS DE CALIBRACIÓN Y FICHAS 
TÉCNICAS DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS 
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3.1. CERTIFICADO DE PRUEBA DE MONITOR DE 
PURGA 
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3.2. FICHA TÉCNICA DE MONITOR DE PURGA 
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3.3 CERTIFICADO DE CALIBRACIÓN DE 
INCLINÓMETRO 
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3.4 CERTIFICADO CALIBRACIÓN DE 
MÁQUINA ORBITAL 
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CHILE SOLDADURA Y CORTE 

Doctor Lira Valencia Nº 1586 – Quilicura . SANTIAGO – CHILE  – Fono (56‐2) 2437 50 00 
www.weldingcutting.com 

 

 
 
 

 

CERTIFICADO DE VALIDACIÓN 
N° CONSTANCIA: 00024202310 

 

Autoridad de validación 
Nombre: Chile Soldadura y Corte 

Dirección: Doctor lira valencia 1586, Quilicura, 

Santiago. 

Teléfono: +562 24375000 

Mail: serviciotecnico@weldingcutting.com 

 

 

Equipo 
Marca  POLYSOUDE 

Modelo  P4 

Número de serie  1144131 

Proceso  TIG 

Función  Soldadura orbital de tubos 

   

 

 

Condiciones de test 
Tensión de alimentación  220V 

Temperatura Ambiente  14°C 

Rango de prueba Voltaje  8‐12 V 

Rango de prueba Amperaje  25‐75 A 

Ciclo  360° 

 

Método de validación 
Numero  015 

Fecha  24/08/2023 

Tolerancia   Estándar  

 

 

 

 

Entrega a: 
Nombre: Pharmainox SpA 

Dirección: Las acacias 2335, La 
Pintana, Santiago. 

Numero Cliente: 1028 

Numero de asignación: 211

RESULTADOS 
Apariencia Visual 

OK 

Rangos de Aplicación 

OK 

Fecha Validación 

24/08/2023 

 

              ACEPTADO 
 

 

              RECHAZADO 
 

Plazo de validación 
24/08/2024 
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CHILE SOLDADURA Y CORTE 

Doctor Lira Valencia Nº 1586 – Quilicura . SANTIAGO – CHILE  – Fono (56‐2) 2437 50 00 
www.weldingcutting.com 

 

 

CERTIFICADO DE VALIDACIÓN 
N° CONSTANCIA: 00027202211 

Medidas 
Sector  Grado de posición  Voltaje  Amperaje  Velocidad Rotación 

S01  1°  11.1  73.1  84 

    9.3  28.1   

  20°  11.3  73.2  99 

    9.1 28.1  

  40°  11.4  73.3  100 

    9.2  28.1   

  60°  11.5  73.4  97 

    9.2  28.1   

  80°  11.1  73.2  100 

    9.3  28.1   

  100°  11.3  73.2  98 

    9.2  28.1   

  120°  11.3  73.3  99 

    9.2  28.1   

  140°  10.1  73.3  98 

    9.1  28.0   

  160°  11.1  73.3  98 

    9.2  28   

  180°  11.2  73.2  98 

    9.1  28.1   

  200°  11.1  73.4  100 

    9.0  28.0   

  220°  11.1  73.3  96 

    8.7  28.1   

  240°  10.9  73.4  97 

    9.0  28.1   

  260°  11.4 73.4 96 

    9.0  28.1   

  280°  11.2  73.4  100 

    9.1  28.1   

  300°  11.2  73.4  99 

    8.9  28.1   

  320°  10.8  73.4  98 

    9.1  28.1   

  340°  10.7  73.4  97 

    9.0  28.1   

  360°  10.9  73.4  97 

    9.1  28.1   

Sobre monta  380°  11  36.7  98 

    9.5  14.0   



 
DOSSIER DE CALIDAD  

AIRE COMPRIMIDO - KAIROS FASE 2 

      

 

 

 04-12-2023 DC-GRU-ACK-01 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. PRUEBA DE HERMETICIDAD 
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Informe de Prueba de Presión 

1. Alcance del Procedimiento: 

El presente informe tiene como objetivo documentar el procedimiento de prueba 

de hermeticidad realizado las siguientes secciones de los tramos de aire 

comprimido pertenecientes al Proyecto Kairos en su segunda fase, del laboratorio 

Andrómaco (Grünenthal).  

2. Procedimiento: 

El procedimiento utilizado para el ensayo corresponde a uno de tipo Neumático, el 

cual puede es descrito en el informe de procedimiento de trabajo “PDT-PH-01” 

adjunto en el anexo de este informe. 

El ensayo será realizado en las siguientes líneas: 

 Aire comprimido Sala de Lavado (Presión de prueba: 4 Bar). 

 Aire Comprimido Comprimidora Killian N°1 (Presión de prueba: 8 Bar). 

 Aire Comprimido Comprimidora Killian N°2 (Presión de prueba: 8 Bar). 

3. Descripción del Proceso: 

Para llevar el ensayo de prueba de hermeticidad Neumática en los tramos se 

siguieron los siguientes pasos:  

1. Se cierran todos los extremos del tramo mediante sus válvulas o con 

tapas ciegas Clamp según corresponda a excepción de uno que 

permitirá el ingreso de aire comprimido. 

2. Se realiza el ingreso del aire comprimido hasta alcanzar la presión 

objetivo de la prueba. 

3. Se cierra la válvula de ingreso de aire y se mide la presión alcanzada en 

el manómetro. 

4. Se deja el aire al interior por al menos 40 minutos, se revisa el nivel de 

la presión y se identifica si existe alguna variación en la presión interna. 

5. Tras lectura se libera lentamente el aire almacenado y se da por 

finalizada la prueba. 
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4. Resultados: 

Las pruebas de hermeticidad neumática se realizaron satisfactoriamente el lunes 4 

de diciembre del año 2023.  

Según lo observado en el Registro Fotográfico, el resultado de los 3 ensayos es 

satisfactorio y se da por aceptada la prueba. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cristóbal Lara Reyes 
Ingeniero de Oficina Técnica Pharmainox 
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5. Registro Fotográfico: 

 

 

 
 
 
 

 
 
 

Presión al Inicio de la Prueba en Sala de Lavado. Presión al Final de la Prueba en Sala de Lavado. 
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Presión al Inicio de la Prueba en Comprimidora Killian N°1. Presión al Final de la Prueba en Comprimidora Killian N°1. 
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Presión al Inicio de la Prueba en Comprimidora Killian N°2 

 

Presión al Final de la Prueba en Comprimidora Killian N°2. 
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HERMETICIDAD 
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1. Objetivos 

La prueba de hermeticidad es un procedimiento que se realiza con el objetivo de 

asegurar que un tanque, un lazo de tuberías o un equipo que trabaja con fluidos 

posee la capacidad de retener fluidos a la presión requerida sin que se registren 

fugas en su material base o sus uniones.  

La prueba podrá realizarse con uno de los siguientes 2 métodos: 

 Prueba Hidráulica: Consiste en utilizar agua para llenar el recipiente o lazo 

por completo o a un nivel definido, este método será preferible y más seguro. 

 Prueba Neumática: Consiste en llenar con aire el tanque o el lazo con aire 

comprimido hasta alcanzar la presión definida, este método será empleado 

cuando el tanque no esté diseñado para soportar el peso del agua o cuando 

las trazas de agua que puedan quedar en el interior con la prueba hidráulica 

representen un riesgo cuando el producto que almacenará el tanque pueda 

reaccionar químicamente con el agua. 

Los procedimientos descritos en este informe están basados en los lineamientos 

determinados por el código ASME, Sección VIII, Partes UG-99 y UG-100. 

2. Procedimiento del Ensayo Hidráulico 

2.1  Material Requerido 

Los materiales requeridos para la realización del ensayo son los siguientes: 

 Bomba para prueba de presión, que tenga la capacidad de presión requerida 

por la prueba. 

 Manómetro con un rango de medición de al menos 1,2 veces la presión 

objetivo del ensayo. 
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 Fittings para conectar el instrumento de medición y la bomba al recipiente o 

lazo estudiado y cerrar las conexiones que no serán requeridas. 

 Válvula para cerrar el paso de la bomba y mantener la presión de la prueba. 

2.2  Preparaciones previas 

Para preparar el tanque o lazo antes de la prueba, será necesario cerrar todas las 

conexiones que no vayan a ser requeridas, dejando solo la de la bomba, conectada 

en el punto más bajo; y la del manómetro, ubicado en el punto más alto posible. Se 

debe asegurar la hermeticidad de estas conexiones para obtener resultados fiables. 

La prueba se realizará con una presión de 1,3 veces la presión de trabajo1 que 

tendrá el tanque, por lo que en caso de que el tanque se encuentre conectado a 

equipos o cañerías, se debe asegurar que estos son capaces de soportar la presión 

objetivo de la prueba o en su defecto, deberán ser desinstalados. 

En primer lugar, será necesario llenar el equipo o lazo con agua, por lo que debe 

contar con un sistema de venteo en su punto más alto para eliminar las burbujas de 

aire, puede utilizarse la conexión dedicada para el manómetro para esto, y solo se 

requerirá llenar el tanque hasta que se rebase y comience a salir agua a un flujo 

constante para asegurar la eliminación completa del aire al interior. 

Si el equipo o lazo está fabricado en Acero inoxidable, es recomendable la 

utilización de agua desmineralizada para esta prueba. 

2.3  Procedimiento de la prueba 

Cuando el recipiente ya se encuentre lleno y sellado con la conexión al manómetro 

y la bomba, se comenzará a elevar la presión paulatinamente hasta alcanzar 1,3 

 
1La presión de la prueba puede variar respecto a los requerimientos del cliente o la construcción del 
tanque. 
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veces la presión de trabajo, y luego se cerrará la válvula para evitar una fuga de 

presión a través de la bomba y así poder comenzar con las inspecciones de los 

cordones. Para obtener los resultados de la prueba, se realizarán 2 métodos de 

inspección. 

2.3.1 Inspección Visual  

Cuando se alcanza la presión objetivo, se deberán inspeccionar el 100% de las 

uniones soldadas del tanque para identificar la existencia de alguna fuga. Si por 

algún motivo, existe un cordón de soldadura que no pueda ser revisado visualmente, 

se deberá dejar constancia en el registro de la prueba de esto. 

En caso de ubicar una fuga, esta debe ser identificada en el tanque con un marcador 

permanente para luego especificar su ubicación en el registro de la prueba. 

2.3.2 Inspección de la Caída de Presión  

Para identificar la existencia de alguna fuga, se debe mantener la presión de la 

prueba a lo largo de 10 minutos para que se estabilice correctamente, y al terminar 

ese tiempo se debe medir la presión, tras esto, se deben esperar otros 30 minutos 

para identificar si existe alguna caída de presión en la medición.  

En caso de que se aprecie una reducción de la presión, será signo de que existe 

alguna fuga; en el registro de la prueba se debe anotar la presión inicial y final de la 

inspección realizada.  

3. Responsabilidades 

El personal encargado de efectuar pruebas de Hermeticidad deberá contar con su 

calificación vigente con el “Procedimiento de Calificación y Certificación del Personal 

que efectúa Ensayos No Destructivos” en base al estándar ASNT-TC-1A. 
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4. Referencias 

Este informe fue redactado de acuerdo con las indicaciones de los siguientes 

estándares: 

 ASME, Sección VIII, Partes UG-99 y UG-100.  

 Norma ASTM E 1003.  

 Certificación SNT-TC-1A. 
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4.3 DIPLOMA CURSO END 

 

 
 



Certificado de Entrenamiento  

Chile Soldadura y Corte S.A.
tiene el agrado  de conceder el presente reconocimiento a:

Sr. Enrique Onell Gongora
RUN: 15.334.711-5

Claudio Martínez Henriquez
Relator e Instructor

DOCTOR LIRA VALENCIA 1586, QUILICURA, SANTIAGO DE CHILE – FONO: +56 2 2 4375000  info@weldingcutting.com / 
www.weldingcutting.com 

Por su participación en el curso : 
Entrenamiento y práctica en Tintas Penetrantes nivel 1 

y Prueba de presión Hidrostática

Quien firma a continuación deja constancia de la participación  y aprobación del dicho 
entrenamiento el día 30 de marzo del 2023.
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