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1.1 PLANO GEOMÉTRICO 

 
 

 



Plano Geométrico
Marmita Cocedora TK1250

Dibujado por:

Revisado por:

Código Plano: Versión:

Encargado Nombre y Firma Fecha

Nombre del Plano:

Pharmainox SpA.
Rut: 76.623.809-2

Nombre del Proyecto:

Marmita Cocedora TK1250

Material:

Calidad Superficial:

Escala:

Notas:

316L ASME BPE

SF1 (Ra 0,51 [μm])

N/A

-Todas las longitudes presentes en el
plano se encuentran medidas en [mm].
-La instalación representada es realizada
bajo los lineamientos de la norma ASME
BPE y todas las asociadas al proyecto.

Cristóbal Lara R.

Claudio O'Nell G.

N/A N/A

13/03/2024

13/03/2024

A3

Vista Isométrica
Tapa Superior Cerrada

Vista Isométrica
Tapa Superior Abierta Vista Frontal

Vista Lateral Izquierda Vista Frontal
Sin Aislamiento

Vista Superior
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2. CERTIFICADO DE MATERIALES Y ACCESORIOS 
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2.1 FITTING Y TUBOS 
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2.2 PLANCHAS 
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2.3 TERMÓMETRO DIGITAL 
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2.4 MANÓMETRO ANÁLOGO 
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2.5 VÁLVULA DE SEGURIDAD 
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3. DOCUMENTACIÓN DE SOLDADURA 
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3.1 ESPECIFICACIÓN DE PROCEDIMIENTO 
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3.2 CALIFICACIÓN DE PROCEDIMIENTO 
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3.3 INFORME DE ENSAYO MECÁNICO 
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3.4 CALIFICACIÓN DE LOS SOLDADORES Y 
OPERADORES ORBITALES 
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3.5 CERTIFICADO DE ANÁLISIS DE GASES 

 

 
 









                             

 

Air Liquide Chile S.A
Control de Calidad. Sucursal Santiago Sur
San Expedito 964.  San Bernardo,Santiago 

CERTIFICADO DE CALIDAD

  
  
 

AIR LIQUIDE CHILE S.A certifica que el producto Argón 
Gaseoso cumple con la NCh 2172, TIPO I, GRADO A con la 
siguiente composición:

CLIENTE  : PHARMAINOX SPA
FECHA     : FEBRERO 2024

Composición

 

Pureza argón ar 99.985% min
 
oxígeno :  02 < 50 ppm
Humedad : H2O < 20 ppm
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4. CERTIFICADOS DE CALIBRACIÓN Y FICHAS 
TÉCNICAS DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS 
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4.1 FICHA TÉCNICA DE MONITOR DE PURGA 
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4.2 CERTIFICADO DE PRUEBA DE MONITOR DE PURGA 
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4.3 FICHA TÉCNICA DE MÁQUINA DE SOLDADURA TIG 

 
 

 



SHORT-INFO

T 180
The mobile welding unit for real TIG
professionals.

• Outstanding TIG weld
characteristics 

• Protected against falls from a
height of up to 60 cm

• Intelligent Torch Control 

• TipTronic
• pulse and fast pulse up to 2

kHz
• Low energy consumption

At a glance

Outstanding TIG welding characteristics thanks to inverter technology
Distinguished  by  their  high  efficiency  and  superb  welding  characteristics,  inverters  utilise  digital  software  control
technology that has a significant influence on the outcome of the welding process.

The SmartBase expert database provides for optimum arc conditions
SmartBase  is  the  name  of  the  expert  database  devised  by  Lorch  to  control  the  arc.  This  database  lets  you  adjust  the
parameter settings yourself, giving you the freedom you need to tweak and correct even the finest details of the process
you are applying.

Pulse and fast pulse with up to 2 kHz
The standard pulse function with up to 2 kHz that is built into every machine offers you additional benefits when welding
thin plates.

TipTronic
Using the TipTronic facility, you save your ideal setting for each weld so that you can effortlessly retrieve the settings one
at a time using the Up-Down or Powermaster torch when performing recurring welding tasks.

Electrode welding function
Electrode  welding  with  Hotstart,  Anti-Stick  and  Arc-Force  regulation:  The  automatic  Hotstart  feature  guarantees  perfect
ignition  every  time,  while  the  Anti-Stick  system  reliably  prevents  the  electrode  from  sticking,  and  Arc-Force  regulation
supports the welding process when you are dealing with difficult electrodes.

Remote control
Welders often experience that the conditions on site do not allow them to place their welding machine right beside them.
When faced with  this  type  of  situation,  they  find  the  use  of  a  remote  control  helpful  as  it  allows  them to  intervene and
adjust the welding current if  necessary. This is why Lorch has included a large variety of different hand and foot remote

T 180 | www.lorch.eu
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controls in their T series, which are ready for use right away thanks to their plug&play support.

Optional equipment
While designed for mobile applications, the Lorch T 180 can be converted into a handy, yet fully capable machine suitable
for use in the workshop by upgrading it with an optional water cooling system. When mounted on an optional Maxi Trolley,
it fully retains its mobile capabilities even with the water cooling system fitted.

Changeover from DC to AC (AC/DC only)
Available as DC and AC/DC versions in all power variants, Lorch's T series provides you with maximum flexibility.

Benefits
Intelligent Torch Control
Thanks  to  Intelligent  Torch  Control  (ITC),  Lorch's  smart  torch  control  system,  the  machines  included  in  the  T  series  are
capable of detecting whether the inserted torch is a standard torch or one of Lorch's latest-generation torches. This system
offers an extensive range of protective features and affords the welder a significant amount of added convenience.

Low energy consumption
The included on-demand function automatically turns the components of your Lorch T 180 on and off as needed, while the
thermal control sensors monitor the temperature of your system and regulate the speed of the fan accordingly. This smart
technology reduces fan noise and dust levels in the machine compartment and helps conserve energy.

Protected against falls from a height of up to 60 cm
Weighing in at a mere 12 kg, the Lorch T series is easy to carry, yet fully protected against falls from a height of up to 60
cm.

Non-contacting HF ignition
The  TIG  arc  is  ignited  without  direct  contact  by  high-voltage  pulses.  Ignition  is  triggered  with  the  press  of  a  button  to
ensure that the tungsten electrode does not come into contact with the workpiece. Putting an end to welds with tungsten
inclusions, this technology reduces the strain on the electrode. When working in HF-sensitive environments or on tools, the
operator has the additional option of switching to ContacTIG (contact ignition).

Controlconcept

BasicPlus
• "3 steps to weld" operating concept
• Exact-amp, digital welding current display
• Remote control connection

ControlPro
• "3 steps to weld" operating concept
• Digital volt-ampere display
• Remote control connection
• TipTronic 

T 180 | www.lorch.eu
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Lorch Schweißtechnik GmbH 10/18/18 02:11:55

Technical Data: T series

T 180 T 220 T 250 T 300
TIG
welding range (in Amps) 3-180 3-220 5-250 5-300
current setting infinitely variable infinitely variable infinitely variable infinitely variable

Electrode
weldable electrodes (mm) 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-5,0 1,5-5,0

Duty cycle TIG DC
duty cycle 100% (in Amps) - DC 130 160 175 200
duty cycle 60% (in Amps) - DC 150 180 200 250
duty cycle at max. current (in %) -
DC

35% 40% 35% 35%

Duty cycle TIG AC (only AC systems)
duty cycle 100% (in Amps) - AC 130 160 175 180
duty cycle 60% (in Amps) - AC 150 180 200 220
duty cycle at max. current (in %) -
AC

35% 40% 35% 30%

Mains
mains voltage (in V) 230 230 400 400
phases (50/60 Hz) 1~ 1~ 3~ 3~
positive mains tolerance (in %) 15% 15% 15% 15%
negative mains tolerance (in %) 15% 15% 15% 15%
mains fuse (in Amps) 16 16 16 16
mains plug Schuko Schuko CEE 16 CEE 16

Dimensions and weights
dimensions (LxWxH) (in mm) 483x185x325 483x185x325 483x185x325 483x185x325
weight (in kg) 12.2/13.3 12.3/13.4 14,3/16,3 14,5/16,3

Standards and approvals
standard EN 60974-01 EN 60974-01 EN 60974-01 EN 60974-01
protection class (EN 60529) IP23S IP23S IP23S IP23S
insulation class F F F F

Changes under reserve
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3x400 Vac

3x230 Vac

generador para soldadura mma y tig dc lift
generator voor MMA en TIG DC Lift-Arc lassengénérateur pour soudage mma et tig dc lift 

Genesis 2200 RC est une equipe de soudage a 
l’arc MMA et TIG DC Lift, équipée des dernières 
fonctionnalités de soudage les plus avancées.
La Genesis 2200 RC est équipée des derniers 
systèmes de contrôle développés et brevetés par 
SELCO afin de garantir d'excellentes performances.
La machine intègre la technologie Multiline 
à trois niveaux permettant l'utilisation de la 
source d'alimentation avec n'importe quelle 
alimentation, s'adaptant automatiquement aux 
différentes conditions du secteur (de 1x230V à 
1x400V et de 3x230V à 3x400V ± 15%) tout en 
maintenant et en garantissant des caractéristiques 
de soudage exceptionnelles.

Genesis 2200 RC is een stroombron voor 
electroden lassen (MMA) en TIG DC Lift-Arc lassen, 
uitgerust met de nieuwste en meest geavanceerde 
lasfunctionaliteiten.
De Genesis 2200 RC is uitgerust met de nieuwste 
besturingssystemen die door SELCO zijn ontwikkeld 
en gepatenteerd om uitstekende prestaties te 
garanderen. De machine heeft het zgn. Multiline 
Three-Level-technologie die het gebruik van de 
stroombron met elke voeding mogelijk maakt, 
past zich automatisch aan te passen aan de 
verschillende netspanningen (van 1x230V tot 
1x400V en van 3x230V tot 3x400V ± 15%) de 
uitzonderlijke laseigenschappen blijven behouden  
en gegarandeerd.

Genesis 2200 RC es una fuente de alimentación 
para soldadura MMA y TIG DC Lift, equipada con 
las últimas y más avanzadas funcionalidades de 
soldadura.
El Genesis 2200 RC está equipado con los últimos 
sistemas de control desarrollados y patentados 
por SELCO para garantizar excelentes niveles de 
rendimiento.
La máquina incorpora tecnología Multiline Three-
Level que permite el uso de la fuente de alimentación 
con cualquier fuente de alimentación, se adapta 
automáticamente a las diferentes condiciones 
de la red (de 1x230V a 1x400V y de 3x230V 
a 3x400V ± 15%) manteniendo y garantizando 
características de soldadura excepcionales.



PF=1 youtube.com/selcoenergy
watch the video

easy to use

solutions avancées

Le Genesis 2200 RC appartient au programme  
Green@Wave® Selco, qui identifie les générateurs Selco 
conçus pour l’économie énergétique selon la norme EN61000-
3-12 et pour une plus grande responsabilité collective face à 
l’environnement. Le Genesis 2200 RC est équipé de la technologie 
U.P.F.R. pour la correction du facteur de puissance, qui permet 
une efficacité très élevée dans l’absorption de courant du réseau. 
Il peut aussi être raccordé au système Weld@Net de Selco pour 
une gestion efficace et complète d’installations à générateurs 
multiples. 

Genesis 2200 RC es Green@Wave® Selco, un programa que 
identifica los generadores Selco diseñados para ahorrar energía 
según la normativa EN 61000-3-12, manifestando una mayor 
responsabilidad colectiva hacia el medio ambiente. Genesis 
2200 RC está equipado con tecnología U.P.F.R. para la corrección 
del factor de potencia que permite obtener una alta eficiencia en 
la absorción de corriente de la red y puede conectarse al sistema 
Weld@Net de Selco para una gestión eficiente y completa de 
sistemas con múltiples soldadoras.

Genesis 2200 RC is Green@Wave®  Selco, een programma dat de 
Selco stroombronnen identificeert die ontworpen werden met 
het oog op energiebesparing, geheel in overeenstemming met de 
norm EN61000-3-12 en ter verhoging van het milieubewustzijn. 
Genesis 2200 RC is uitgerust met U.P.F.R. technologie ter correctie 
van de prestatiefactor, waardoor de stroomabsorptie van het net 
uiterst efficiënt is, en kan aangesloten worden op het systeem 
Weld@Net van Selco voor doeltreffend en volledig beheer van 
installaties met meerdere lasapparaten.

green@wave®

Lecture tension/courant 
Lectura tensión/corriente
Aanduiding spanning/stroom

Procédé de soudage
Proceso de soldadura
Las proces

Bouton de sélection et de réglage 
Mando de selección y regulación 
Keuze- en regelknop

Afficheur à LEDs
Pantalla de LED
LED display

Les panneaux Genesis 2200 RC sont entièrement numériques 
et équipés d’un afficheur à LEDs. Ces panneaux de contrôle 
haute technologie permettent d’ajuster directement tous les 
paramètres de soudage et par conséquent de sélectionner des 
programmes de soudage pour électrodes standard ou spéciales 
ou de personnaliser les fonctions Hot Start et Arc Force. 

Los paneles Genesis 2200 RC son completamente digitales y 
están equipados con pantallas de Led. Con este cuadro de control 
de alta tecnología se puede realizar una regulación completa 
de los parámetros de soldadura: seleccionar programas de 
soldadura por electrodos estándares y especiales, personalizar 
las funciones Hot Start, Arc Force.  

De bedieningspanelen Genesis 2200 RC zijn volledig digitaal 
en voorzien van een display met ledlampjes. Met dit hightech 
bedieningspaneel kunnen alle lasparameters volledig ingesteld 
worden: keuze van lasprogramma’s voor standaard- en speciale 
elektroden, klantgericht aanpassen van functies zoals Hot Start, 
Arc Force. 



soluciones avanzadas 
geavanceerde oplossingen

Selco a sélectionné le matériel et les solutions les plus appropriés 
pour les conditions de travail:
• 	Un composite PBT plastique/fibre pour les faces avant, 

sélectionné pour sa haute résistance mécanique (anti-choc) et 
sa résistance aux températures élevées et aux flammes (auto-
extinction).

•	 De l’aluminium pour les capots, choisi pour sa résistance à la 
corrosion et pour sa légèreté.

•	 Une poignée ergonomique rigide pour un transport facilité.
• 	Un design caractérisé par des formes arrondies pour une 

meilleure lecture et la protection du panneau de commandes. 

Selco ha seleccionado los materiales y soluciones más adecuadas 
para el entorno de trabajo: 
• 	Fibra de plástico PBT para los paneles frontales, seleccionada 

por su alta resistencia mecánica (a prueba de golpes) y por 
su resistencia a las altas temperaturas y a las llamas (auto 
extinguible).

• Aluminio para las tapas, seleccionado por su resistencia a la 
corrosión y por su ligereza. 

• 	Empuñadura ergonómica rígida para facilitar el transporte.
• Diseño caracterizado por unas líneas redondeadas para una 

mejor visibilidad y protección del panel de control.

Selco heeft gebruik gemaakt van materialen en oplossingen die 
het meest geschikt zijn voor iedere werkomgeving: 
•	 PBT plastic fiber voor de voorpanelen, speciaal gekozen 

vanwege de hoge mechanische weerstand (shockproef) en 
de weerstand bij hoge temperaturen en vuur (zelf dovend).

•	 Aluminium voor de buitenkant, gekozen vanwege de 
weerstand tegen corrosie en gewichtsbesparing.

•	 Harde ergonomische handgreep voor eenvoudig vervoer.
•	 Karakteristiek ontwerp met afgeronde lijnen voor betere 

zichtbaarheid en ter bescherming van het front paneel.  

design ergonomique

compacité et commodité

diseño ergonómico
ergonomisch ontwerp

compacta y practica
compact en praktisch

Poignée ergonomique
Empuñadura ergonómica
Ergonomische handgreep

Boîtier en aluminium
Tapa de aluminio
Aluminium kap

Fibre plastique PBT
Fibra plástica PBT
PBT kunststofvezel

design

Son ergonomie et son poids réduit (sûrement parmi les plus légers 
de sa catégorie) ainsi que la robustesse de ses capots et panneaux 
font des Genesis 2200 RC des générateurs particulièrement faciles 
à utiliser et extrêmement fiables, adaptés aux emplois en plein air 
et en général pour les opérations d'entretien et de réparation.
Le degré de protection électrique est IP23, ce qui garantit une 
sécurité maximale d'utilisation en plein air, même en présence de 
conditions atmosphériques défavorables.

Genesis 2200 RC son generadores muy ágiles y sumamente 
fiables, adecuados para trabajos al aire libre y para operaciones de 
mantenimiento y reparación en general, gracias a su ergonomía, 
a su peso reducido (entre los más ligeros de su categoría) y a la 
robustez de las cubiertas y de los paneles.
El grado de protección eléctrica es IP23 que garantiza la 
seguridad máxima de uso al aire libre, incluso ante la presencia 
de condiciones atmosféricas adversas. 

De geavanceerde ergonomie, het geringe gewicht waardoor 
ze tot de lichtste stroombronnen in hun categorie behoren, de 
stevige behuizing en panelen maken Genesis 2200 RC tot uiterst 
flexibele en betrouwbare generatoren, geschikt voor gebruik in 
de buitenlucht en voor onderhouds- en reparatiewerkzaamheden 
in het algemeen.
De elektrische veiligheidsgraad IP23 staat borg voor maximale 
veiligheid bij gebruik in de buitenlucht, tevens tijdens slechte 
weersomstandigheden.

Ventilation contrôlée
Ventilación controlada

Gecontroleerde ventilatie



rc 100 rc 180 rc 200

Les Genesis 2200 RC sont des générateurs MMA idéaux pour des 
activités nécessitant flexibilité et grande facilité de transport, 
telles que les opérations de soudage à effectuer en plein air ou sur 
les chantiers du bâtiment et celles d’entretien et de réparation en 
général. 

Genesis 2200 RC son generadores MMA ideales para trabajos que 
requieren flexibilidad y transportabilidad, tales como los procesos 
de soldadura al aire libre, en las obras en construcción y en trabajos 
de mantenimiento y reparación en general. 

Genesis 2200 RC zijn de ideale MMA stroombronnen voor laswerk 
waarbij flexibiliteit en optimale mobiliteit vereist zijn, zoals bij lassen 
in de buitenlucht, op bouwterreinen of tijdens onderhouds- en 
reparatiewerkzaamheden van welke aard dan ook.

applications aplicaciones
toepassingen

autres « plus » otras ventajas 
extra’s

accessoires accesorios 
accessoires

Model Genesis 2200 RC beschikken beide over het 
communicatieplatform CAN BUS Selco, waardoor 
de systeemgegevens snel en veilig (500 Kbs) 
overgedragen worden, zodat het toestel makkelijk 
geactualiseerd en gepersonaliseerd kan worden. 
De RC generatoren kunnen gecombineerd worden 
met accessoires ter verbetering van de prestaties 
en efficiëntie van het systeem, zoals een volledige 
reeks afstandbedieningen.

Les modèles Genesis 2200 RC sont dotés de la 
plate-forme de communication CAN BUS Selco 
permettant de transmettre les données présentes 
dans le système très rapidement et en toute 
sécurité (500 kb/s), ce qui facilite les opérations de 
mise à jour et la personnalisation de l’appareil. Les 
générateurs RC peuvent également être complétés 
par des accessoires qui augmentent encore plus 
les performances et l’efficacité du système, comme 
par exemple une ligne complète de contrôles à 
distance.

Los modelos Genesis 2200 RC disponen de la 
plataforma de comunicación CAN BUS Selco que 
permite transmitir, velozmente y con seguridad 
(500 Kbs), los datos memorizados en el sistema 
y, por consiguiente, facilitar las operaciones de 
actualización y personalización de la máquina. Los 
generadores RC también pueden ser integrados 
con accesorios que aumentan aún más las 
potencialidades y la eficiencia del sistema, por 
ejemplo una línea completa de controles remotos.

Commande à distance RC 180
• Réglage du courant

Control remoto RC 180
• Ajuste actual

RC 180 afstandsbediening
• Instelling van de lasspanning

Commande à distance RC 100
• Réglage du courant
• Lecture de la tension et du courant
• Led d’arrivée d’alimentation

Control remoto RC 100
• Ajuste actual
• Lectura del voltaje actual
• Led de suministro de potencia

RC 100 afstandsbediening
• Instelling van de lasspanning
• Constant aflezen van het voltage
• Led voor de aanduiding

Commande à distance RC 200 • Afficheur LCD
• Tous les réglages des fonctions du panneau de 
commandes sont entre vos mains et peuvent être 
effectués avec une grande simplicité.

Control remoto RC 200 • Pantalla LCD 
• Todos los ajustes de función del panel de control 
están al alcance de la mano y pueden aplicarse  
con la máxima facilidad.

RC 200 afstandsbediening • LCD Display
• Alle functies van het controlepaneel  heb je zelf  
in de hand en kunnen met het grootste gemak 
worden ingesteld.



genesis 2200 rc
typefi

3x400V

10A

7,8kVA
7,8kW

   40%  220A

   60%   180A

100%   140A

3-220A

80V

23S

410x150x330mm

10,5kg

typefi

1x400V

10A

6,8kVA
6,8kW

   40%  200A

   60%   180A

100%   140A

3-200A

80V

23S

410x150x330mm

10,5kg

typefi

3x230V

10A

7,6kVA
7,6kW

  40%   200A

  60%   170A

100%   140A

3-200A

80V

23S

410x150x330mm

10,5kg

typefi

1x230V

16A

4,7kVA
4,7kW

 40%   -

  60%     150A

100%     130A

3-150A

80V

23S

410x150x330mm

10,5kg

(40°C)

Via Palladio, 19
35019 Onara di Tombolo (Padova) ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311
selco@selcoweld.com

SELCO s.r.l.
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Notre recherche et développement étant en constante évolution, 
les caractéristiques techniques données peuvent être sujettes à 
modifications. - Nuestra investigación y desarrollo es un proceso 
continuo, por lo que los datos ofrecidos pueden sufrir algún 
cambio. - Omdat het proces van onderzoek en ontwikkeling 
steeds doorgaat kunnen de gegevens veranderen.
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4.4 FICHA TÉCNICA DE MÁQUINA DE SOLDADURA TIG 
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THE ART OF WELDING

 T I G  -  W i t h  o r  w i t h o u t  f i l l e r  w i r e

Portable power source for orbital tube welding



P4

  MU Series
Open welding
heads for TIG tube
to tube welding
with fi ller wire

  UHP + 

MW Series
Closed welding
heads for TIG tube
to tube welding
without fi ller wire
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General characteristics

Program control by time or angular 

degrees calibrated in mm/min or inch/min

Comprehensive real-time welding data 

acquisition

Offl  ine & online programming 
with standard PC as well as
optional touch screen

Compatible with standard peripheral 
equipment – printer, bar code reader, 
oxygen indicator, etc.

Full function remote control with
welding program selection

USB memory stick for saving, 
loading and archiving of welding 
programs and monitored welding 
data

  TS Series
Open and closed
welding heads 
for TIG tube to
tubesheet welding
with or without
fi ller wire

W
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e
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Polyfi l Series
External portable wire feeders 
with spool protection

  Traceability and complete documentation of mechanical and electrical 

parameters

  Intuitive graphical interface

With multilingual “Help” menu for optimised welding programs

  Synergic mode auto-programming

Portable power source
for orbital tube welding

Compatible with all 
PolysoudeTM welding heads
and welding heads using 
fi ller wire

  Automatic welding procedure 

generation with an intelligent and 

intuitive user interface combined 

with the latest most reliable 

industrial electronics

  Real time welding data acquisition

  High precision inverter power 

source, compact design with 

integrated water cooling system

  Total net weight only 32 kg

Resulting from 50 years’ experience in 

mastering welding technologies

Advantages

Graphical User Interface (GUI) : 
Just follow the instructions!

Error-diagnostic system

Automatic welding head recognition

Built-in printer for welding procedure 

archiving and documentation

Ethernet compatible

Closed loop regulation of torch rotation 

and wire speed

Welding gas control and backing gas with 

safety valve

Built-in closed loop water cooling system 

with safety valve for welding head and 

torch

Auto-range 100 - 230 V single phase 

± 10% compatible with fi eld power 

generators



  Traceability and complete documentation of mechanical and electrical 

parameters

  Intuitive graphical interface

With multilingual “Help” menu for optimised welding programs

  Synergic mode auto-programming

Graphical User Interface (GUI) : 
Just follow the instructions!



Options and accessories

Technical specifications

•  Large 10,4" colour touch screen with 

multilingual, graphically assisted 

welding software

• Laptop

•  Control kit for closed welding heads fi tted 

with tachometer or welding heads other than 

POLYSOUDE™

• Full function remote control

• Wire feeder control

•  Manual tack welding kit including water-cooled 

TIG torch

• Extension cable (15 m) for welding heads

• Kit for backing gas

• Dual welding head switch box

• Equipment trolley with gas cylinder support

Welding method TIG - DC with or without fi ller wire

Input power
(Auto-range)

Single phase
100 V / 115 V / 200 V / 230 V ± 10 % - 50 / 60 Hz

Open circuit voltage 100 V

Insulation class H

Protection class IP 23 (touch screen closed)

Welding current standard (steps of 1 A)

High precision (steps of 1/10 A)

Range 170 A : 3 to 170 A (200 V / 230 V)
 3 to 130 A (100 V / 115 V)
Range 50 A : 3 to 50 A (100 / 230 V)

Welding current precision ± 1 A when I ≤ 100 A and ± 1 % when I > 100 A

Duty cycle
170 A / 25 % at 230 V • 130 A / 40 % at 115 V
110 A / 100 % at 230 V • 100 A / 100 % at 115 V

Motion controls
Torch rotation: constant or pulsed
Wire feeder: constant or pulsed / automatic wire retract

Shielding gas control Welding gas, backing gas with fl ow safety valve

Power source cooling Forced ventilation

Welding torch cooling
Built-in closed loop water cooling system with fl ow
safety valve

Display / recording (non-volatile) of real
values during welding

Arc Voltage, welding current, electrode position in angular 
degrees, welding speed and wire speed

Welding program storage / transfer Hard disc / USB memory stick

Dimensions L x W x H 630 x 320 x 500 mm

Net weight 32 kg

Standards EN 60974-1 / EN 60974-10

Constant

or

pulsed



   Guidance and technical support 
A welding application specialist in your area will advise you on the 
welding process and appropriate equipment for your application.

   Commissioning / Training
A complete training program will enable you to start using the 
 equipment immediately and in the best way possible.

   Maintenance / Repair
Maintenance and repair operations can be carried out at the 
Polysoude plant as well as on site by our service network.

  Rental service
Increase the flexibility of your production! A large range of equipment 
is available for rental from our hire fleet.

POLYSOUDE : Related services

Your partners worldwide
ARGENTINA
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com 

AUSTRALIA 
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

AUSTRIA
POLYSOUDE AUSTRIA GmbH

 +43 (0) 3613 200 36
austria@polysoude.at

BELGIUM
POLYSOUDE BENELUX

 +31 (0) 653 84 23 36
k.meurs@polysoude.com

POLYSOUDE BENELUX
(SERVICE)

 +31 (0) 653 38 85 58
h.milder@polysoude.com

BRAZIL
AJADE COMÉRCIO INSTALAÇÕES
E SERVIÇOS Ltda.

 +55 (0) 11 4524 3898
fernando@ajade.com.br

BULGARIA
KARWELD EOOD

 +359 (0) 29 73 32 15
Karweld@bg400.bg

CANADA
MAG Tool – West 
EDMONTON - ALBERTA

 +1 800 661 9983
magtool@magtool.com

MAG Tool - East
TORONTO - ONTARIO

 +1 905 699 - 5016
ray@magtool.com

CHINA
POLYSOUDE SHANGHAI CO. Ltd

 +86 (0) 21 64 09 78 26
jm.pan@polysoude.com.cn

CROATIA
EUROARC D.O.O.

 +385 (0) 1 2 40 60 77
euroarc@euroarc.hr

CZECH REPUBLIC
POLYSOUDE CZ

 +420 602 60 28 55
m.matousek@polysoude.cz

DENMARK
HALL & CO. INDUSTRI 

 +45 (0) 39 56 06 76 
p.lorenzen@polysoude.com

EGYPT
POLYSOUDE UK

 +44 (0) 1942 820 935
info@polysoude.com

ESTONIA
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

FINLAND
SUOMEN TEKNOHAUS OY

 +358 (0) 927 47 2 10
info@teknohaus.fi

FRANCE
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

GERMANY
POLYSOUDE DEUTSCHLAND GmbH
DUSSLINGEN

 +49 (0) 7072 60076 0
info@polysoude.de

POLYSOUDE DEUTSCHLAND GmbH
NIEDERLASSUNG LEVERKUSEN 

 +49 (0) 2171 58 13 36
info@polysoude.de

GREAT BRITAIN
POLYSOUDE UK

 +44 (0) 1942 820 935
info@polysoude.com

GREECE
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

HUNGARY
POLYWELD Kft.

 +36 (0) 20 29 88 708
polyweld@polyweld.hu

INDIA
POLYSOUDE INDIA

 +91 (0) 20 40 03 59 31
ab.kulkarni@polysoude.in

INDONESIA
POLYSOUDE SINGAPORE OFFICE

 +65 0734 8452
Jmpan@singnet.com.sg

ISRAEL
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

ITALY
POLYSOUDE ITALIA SRL

 +39 (0) 2 93 79 90 94
info@polysoude.it

JAPAN
GMT CO Ltd - KAWASAKI

 +81 (0) 44 222 6751
gmt@e-gmt.co.jp

GMT CO Ltd - OSAKA
 +81 (0) 798 35 6751

gmt.kansai@e-gmt.co.jp

JORDAN
POLYSOUDE UK

 +44 (0) 1942 820 935
info@polysoude.com

LATVIA
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

LITHUANIA
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

MALAYSIA
POLYSOUDE SINGAPORE OFFICE

 +65 0734 8452
Jmpan@singnet.com.sg

NETHERLANDS
POLYSOUDE BENELUX

 +31 (0) 653 84 23 36
k.meurs@polysoude.com

POLYSOUDE BENELUX
(SERVICE)

 +31 (0) 653 38 85 58
h.milder@polysoude.com

NEW ZEALAND
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

NORWAY
TEMA NORGE AS

 +47 (0) 51 69 25 00
tema@tema-norge.no

PAKISTAN
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

PHILIPPINES
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

POLAND
UNIDAWELD - BEDZIN

 +48 (0) 32 267 05 54
dariusz.szota@unidaweld.pl

ZALCO Sp. z.o.o. - WARSZAWA
 +48 (0) 22 894 55 30

mbergman@zalco.pl

PORTUGAL
POLYSOUDE IBERIA OFFICE

 +34 609 154 683
la.deandres@polysoude.com

ROMANIA
DEBISUD S.R.L.

 +40 (0) 255 21 57 85
office@debisud.ro

RUSSIA + C.I.S.
POLYSOUDE RUSSIA

 +7 495 564 86 81
info@polysoude.ru 

SAUDI ARABIA
ALRUQEE INDUSTRIAL  
MARKETING Co. Ltd

 +966 (0) 3857 6383
11Manager.Khaldoun@alruqee.com

SINGAPORE
POLYSOUDE SINGAPORE OFFICE

 +65 0734 8452
Jmpan@singnet.com.sg

SLOVAKIA
POLYSOUDE CZ

 +420 602 60 28 55
m.matousek@polysoude.cz

SOUTH AFRICA
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

SOUTH KOREA
CHEMIKO CO Ltd

 +82 (0) 2 567 5336
chemiko@chol.com

SPAIN
POLYSOUDE IBERIA OFFICE

 +34 609 154 683
la.deandres@polysoude.com

SWEDEN
HALL & CO. INDUSTRI

 +45 (0) 39 56 06 76 
p.lorenzen@polysoude.com

SWITZERLAND
POLYSOUDE (SWITZERLAND) Inc.

 +41 (0) 43 243 50 80
contact@polysoude.ch

TAIWAN R.O.C.
FIRST ELITE ENT. CO. Ltd

 +886 (0) 287 97 88 99
auto.pipe@msa.hinet.net

THAILAND
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

TURKEY
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

UNITED ARAB EMIRATES
POLYSOUDE S.A.S.

 +33 (0) 2 40 68 11 00
info@polysoude.com

UKRAINE
POLYSOUDE RUSSIA

 +7 (0) 495 564 86 81
polysoude@co.ru

UNITED STATES
ASTRO ARC POLYSOUDE Inc.

 +1 661 702 01 41
sales@astroarc.com

VENEZUELA
ENRIVA C.A.

 +58 (0) 412 34 82 602 
enriva@cantv.net

Polysoude S.A.S.  

THE ART OF WELDING
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VIETNAM
ANHDUONG Co.Ltd

 +84 (0) 8 2215 9532
an@anhduongco.com
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4.5 CERTIFICADO DE CALIBRACIÓN DE MÁQUINA DE 
SOLDADURA TIG ORBITAL 

 
 



https://digital-camscanner.onelink.me/P3GL/sbfbf4zh


https://digital-camscanner.onelink.me/P3GL/sbfbf4zh
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5. ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS E INSPECCIONES 

 
 

 



 
DOSSIER DE CALIDAD  

MARMITA COCEDORA TK1250 

      

 

 

 18-03-2024 DC-LK-TK1250-01 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.1 PRUEBA DE PRESIÓN CAMISA CALEFACTORA 

 
 

 



 
Informe de Prueba de Hermeticidad 

Camisa calefactora – Marmita Cocedora TK1250 

 

 

Elaborado por: Firma: Revisado por: Firma: 
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Ing. Oficina Técnica 
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Jefe Técnico Pharmainox 

 

 

Informe de Prueba de Presión 

1. Alcance del Procedimiento: 

El presente informe tiene como objetivo documentar el procedimiento de prueba de 

hermeticidad realizado en la Camisa calefactora de tipo “Dimple Jacket”, que alojará 

vapor para el calentamiento del tanque TK1250 Marmita Cocedora, que forma parte 

de la planta productiva en Laboratorios Knop, ubicada en la comuna de Quilpué. 

2. Procedimiento: 

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

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

3. Descripción del Proceso: 

Para llevar el ensayo de prueba de hermeticidad Hidráulica se siguieron los pasos 

mencionados a continuación:  

1. Se conecta la bomba de prueba hidrostática y una válvula de diafrágma 

en la conexión clamp inferior y se llena de agua el interior mediante la 

conexión clamp superior, evitando que queden bolsillos de aire en la 

camisa. 

2. Se conecta un manómetro en la conexión clamp superior, sellando el agua 

en el interior. 

3. Se acciona la bomba de prueba con el fin de elevar la presión interna 

hasta alcanzar el nivel requerido por la prueba. 

4. Se cierra la válvula de diafragma y se toma registro de la hora y la presión 

alcanzada. 

5. Tras 40 minutos se revisa el nivel de la presión y se identifica si existe 

alguna variación en la presión interna. 

6. Se drena el conjunto y se da por finalizada la prueba. 
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4. Resultados: 

La prueba de hermeticidad neumática se realizó satisfactoriamente el día Jueves 

14/12/2023 a las 11:09 AM, iniciando con una presión de 6,0 [bar] al inicio. Tras 

mantener el agua a presión por 42 minutos, a las 11:51 se concluye con 6,0 [bar], 

el resultado es satisfactorio y se da por aprobada la prueba. 

5. Registro Fotográfico: 

 
 Registro Fotográfico del sistema conectado 
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6. Anexos: 

 
 Procedimiento Prueba de Presión 

 
 Diploma Curso END 

 
 Ficha técnica Bomba de Prueba Hidrostática 

Presión al Inicio de la Prueba: 6,0 [bar] 

Hora: 11:09 am 

Presión al Termino de la Prueba: 6,0 [bar] 

Hora: 11:51 am 
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1. Objetivos 

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

asegurar que un tanque, tubería o recipiente posee la capacidad de retener fluidos 

a la presión requerida sin que se registren fugas en su material base o sus uniones.  
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La prueba podrá realizarse con uno de los siguientes 2 métodos: 

 Prueba Hidráulica: Consiste en utilizar agua para llenar el estanque 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 1,5 veces la presión 

objetivo del ensayo, debe ser calibrado con un máximo de 30 días antes de 

la realización de la prueba. 

 Fittings para conectar el instrumento de medición y la bomba al tanque  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 
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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 tanque 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 tanque 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 

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 

 
1La presión de la prueba puede variar respecto a los requerimientos del cliente o la construcción del 
tanque. 
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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. 

Tras la realización del Registro de la Prueba de Hermeticidad, este se debe adjuntar 

dentro de la documentación de calidad asociada al equipo. 

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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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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5.2 PRUEBA DE RUGOSIDAD INTERNA 
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Informe de Medición de Rugosidad 

1. Procedimiento 

Esta prueba de rugosidad tiene como propósito validar el grado de pulido al interior 

de la Marmita Cocedora TK1250 Knop, para ello se toman mediciones directamente 

sobre la superficie pulida de las tapas y manto. La rugosidad superficial será 

aceptada si cumple con los requerimientos establecidos en la norma ASME BPE 

2016, que exige en la tabla “Table SF-2.4-1 Ra Readings for Metallic Process 

Contact Surfaces” una rugosidad interna máxima de 0,51 µm, que equivale al grado 

SF1. 
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2. Registro Fotográfico 
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3. Resultados 

Los resultados de la prueba de medición de los cordones de soldadura son los 

siguientes: 

N° Medición Medición Rugosidad Resultado 

1a 0,18 [µm] Cumple 

1b 0,30 [µm] Cumple 

1c 0,38 [µm] Cumple 

2a 0,18 [µm] Cumple 

2b 0,28 [µm] Cumple 

2c 0,41 [µm] Cumple 

3a 0,18 [µm] Cumple 

3b 0,36 [µm] Cumple 

3c 0,30 [µm] Cumple 

4a 0,18 [µm] Cumple 

4b 0,33 [µm] Cumple 

4c 0,33 [µm] Cumple 

Promedio Final 0,284 [µm] Cumple 

 

Tras Determinar que todos los cordones de soldadura poseen una rugosidad 

superficial inferior a 0,51 SF1 se cumple satisfactoriamente la medición. 

 

Cristóbal Lara Reyes 
Ingeniero de Oficina Técnica 

Pharmainox 



 
DOSSIER DE CALIDAD  

MARMITA COCEDORA TK1250 

      

 

 

 18-03-2024 DC-LK-TK1250-01 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. DOCUMENTACIÓN DE PASIVACIÓN 
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6.1 INFORME DE PASIVACIÓN 
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Informe de Pasivación 

1. Propósito del Procedimiento: 

El presente informe entrega la información detalla del procedimiento de pasivado 

realizado en el interior del tanque TK1250 Marmita Cocedora Knop. Los objetivos 

de la realización del procedimiento de pasivado en el lazo son: 

 Restaurar la capa pasiva de la superficie del acero inoxidable que haya 

resultado dañada por las soldaduras. 

 Limpiar y remover los hierros libres eventualmente producidos en la 

fabricación del tanque. 

2. Procedimiento: 

El procedimiento utilizado para la pasivación del tanque, es por el método de la 

inundación con ácido cítrico “Citrisurf 8050”. Este producto tiene el número de lote 

N°18201. 

3. Descripción del Proceso: 

Para llevar a cabo la pasivación por Recirculación, se realizaron los siguientes 

pasos:  

1. Tras la fabricación del tanque, se debe limpiar y asegurar la eliminación de 

cualquier suciedad o contaminación restante. 

2. La conexión inferior es sellada con una tapa ciega Clamp. 

3. El interior del tanque es llenado con una solución pasivante compuesta por 

el ácido cítrico 8050 diluido en agua a una proporción de 1 a 5. Se debe 

asegurar que el nivel de pH de la solución es igual a 1 mediante el uso de 

tiras reactivas. 

4. Luego se cierra el extremo restante y se deja el ácido en el interior por un 

tiempo mínimo de 1 hora. 

5. Transcurrido el tiempo, se drena y se realizan enjuagues para eliminar 

cualquier traza de ácido en el interior. Para verificar que el lavado ha sido  
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efectivo, se mide el pH del agua a la salida mediante el uso de tiras reactivas. 

Si el agua de enjuague posee un pH inferior a 6, se repite otro enjuague del 

lazo. Tras obtener un pH de 6, se da por finalizado el proceso de Pasivado. 

4. Resultados: 

El Procedimiento de Pasivado del equipo fue realizado el día Viernes 16 de Febrero 

de 2023, conforme a las especificaciones de ASME BPE, dando resultados 

satisfactorios en medición de pH inicial y final, tras la comprobación mediante tiras 

reactivas. Se llevó a cabo el lavado completo del tanque mediante varios enjuagues, 

y finalmente, se realizó una toma de muestra que concluyó satisfactoriamente el 

procedimiento de pasivado. 
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6.2 FICHA TÉCNICA DE CITRISURF 8050 
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6.3 HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD CITRISURF 8050 

 
 

 



  TRES DEL SUR      HOJA DE DATOS DE 
     SEGURIDAD DEL MATERIAL 

         

        Actualizado 04/03/2020  

 

SECCIÓN I -  IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO Y LA COMPAÑÍA 

 

Proveedor:   Tres del Sur     Fabricante: Tres del Sur 

  PTC, Las Piedras     PTC 

  Canelones, Uruguay     Las Piedras, Canelones 

  Tel. 2364.15.06      Uruguay 

 

 

TELÉFONO DE EMERGENCIA: 1722 (CIAT URUGUAY) 

       

 

Nombre comercial:      CitriSurf 3050   

Uso del producto / Clase:     Limpiador especializado   

 

 

SECCIÓN II - COMPOSICIÓN / INFORMACIÓN SOBRE LOS INGREDIENTES 

 

 

No hay ningún ingrediente de riesgo en CitriSurf 3050.   

El Ácido cítrico "Generalmente se Considera Seguro", "GRAS", como un aditivo 

general alimenticio 21 CFR 184.1033 

Nº CAS 77-92-9 
 

SECCIÓN III - IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS 

 

* * * EMERGENCIA GENERAL * * *:   Peligroso si se ingiere.   

 

Efectos de Sobreexposición - Contacto con los ojos: El líquido, los aerosoles y vapores 

de este producto son irritantes  y pueden causar dolor, lagrimas, enrojecimiento e 

inflamación acompañado por una sensación de picazón y/o un sentimiento como de polvo 

fino en los  ojos. Puede causar daño permanente de los ojos si no se trata inmediatamente.   

 

Efectos de Sobreexposición - Contacto con la Piel: Prolongada o repetidas exposiciones 

pueden irritar o quemar la piel. La reacción puede ser más severa si hay abrasión de la piel.  

Es posible sensibilización alérgica en los individuos susceptibles.  

 

Efectos de Sobreexposición - Inhalación: La inhalación prolongada puede ser dañosa. 

Puede causar la irritación de la nariz y la garganta.   

 

Efectos de Sobreexposición - Ingestión: Irritante a la boca, garganta y estómago. Puede 

causar molestia, náusea, vomito, diarrea, si se ingiere.   

 

 



Efectos de Sobreexposición - Riesgos Crónicos: El repetido contacto con la piel puede 

causar una irritación persistente o dermatitis. El desgaste del esmalte del diente es posible 

en la sobreexposición a largo plazo.   

 

Rutas primarias de Entrada: Contacto con la piel, absorción por la piel, inhalación, 

ingestión, contacto con los ojos   

 

SECCIÓN IV - MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS 

 

Primeros auxilios - Contacto con los ojos: INMEDIATAMENTE LIMPIE LOS OJOS 

CON  AGUA DURANTE 15 MINUTOS. Consiga atención médica inmediatamente.   

 

Primeros auxilios - Contacto con la Piel: Lave con agua y jabón. Quite la ropa 

contaminada. Consiga asistencia médica si  la irritación aumenta o persiste.   

 

Primeros auxilios - Inhalación: Remueva el ambiente con aire fresco. Si no respira, 

realice  respiración artificial. Si respirar es difícil,  suministre oxígeno. Consiga asistencia 

médica inmediata.   

 

Primeros auxilios -  Ingestión: Si ingirió, NO induzca el vomito. Déle a la víctima un vaso 

de agua.  Llame a un médico o al centro de control de venenos inmediatamente. Nunca de 

algo por la boca a una persona inconsciente.   

 

SECCIÓN V - FUEGO E INFORMACIÓN DE EXPLOSIÓN 

 

Punto de Ignición:  N.A. Solución acuosa  Límites Inflamables: N.A   

     

Medios de Extinción: Ninguno es requerido - Solución acuosa. Alcohol, espuma, CO2,  

   químico seco, nieblas de agua pueden ser usada.   

 

Procedimientos de lucha contra fuego especiales: Si los recipientes de almacenamiento 

están envueltos en  fuego, mantenerlos fríos con spray de agua para prevenir el aumento de 

presión. Como en cualquier fuego, usar respiración autónoma, (MSHA/NIOSH) y   

equipo antiflama. 

 

 Fuego inusual y Riesgo de  Explosión: Ninguno es conocido. Los recipientes vacíos 

retienen algún residuo del producto (el líquido  y/o vapor de agua) y puede ser peligroso  

cuando se presurizan. Los bidones vacíos  deben ser vaciados por completo, se deben tapar 

y prontamente deben devolver a la empresa de origen.   

 

SECCIÓN VI - LAS MEDIDAS EN CASO DE DERRAME ACCIDENTAL 

 

Pasos a ser tomados en caso de que el material se derrame accidentalmente: absorba el 

derrame con  material inerte (por ejemplo arena seca o tierra), luego disponga en un 

recipiente para desechos químicos. Evite el escurrimiento en las bocas de  tormenta y 

alcantarillado que llevan a los canales de agua.   

Siga todas las regulaciones gubernamentales.   

 



 
SECCIÓN VII - MANEJO Y ALMACENAMIENTO 

 

MANEJO: Límpiese completamente  después de manejar el producto. Que no entre en 

contacto con los ojos, la piel o la ropa.   

ALMACENAMIENTO: Guarde el recipiente cerrado cuando no lo use. Guarde en 

recipientes  que resistan a la corrosión. Almacénelo lejos de materiales incompatibles. Las 

soluciones acuosas de  ácido cítrico pueden,  en  contacto con los metales reactivos, (hierro, 

cinc, aluminio) originan hidrógeno - un gas sumamente inflamable.   

 

 

SECCIÓN VIII - CONTROLES DE EXPOSICIÓN / PROTECCIÓN PERSONAL 

 

Controles de Ingeniería: Buena ventilación en general debería ser suficiente para controlar 

los niveles de aire. Las instalaciones de almacenamiento o de utilización de este material 

deben estar equipadas con instalaciones para lavado ocular y una ducha de seguridad.   

 

Protección respiratoria: Un programa de protección respiratoria que reúna requerimientos 

OSHA 1910.134 y ANSI Z88.2 deben seguirse siempre que la condición de trabajo 

justifique el uso de un respirador.   

 

Protección de la piel: Los guantes listados debajo pueden proporcionar protección contra 

la permeabilidad. Guantes de otros materiales químicamente resistentes pueden no 

proporcionar protección adecuada:   

Caucho, cloruro del polivinilo, guantes impermeables. Consulte a un fabricante de guantes 

para compatibilidades.   

 

Protección de la vista: Use lentes de seguridad contra las salpicaduras químicas. NO USE 

LENTES DE CONTACTO.   

 

Otro Equipo de Protección: Use ropa de protección conveniente para minimizar y  o 

prevenir el contacto. Un lavado ocular y  una ducha de seguridad deben estar presentes en 

el área cercana cuando se manipula este producto.   

 

Prácticas higiénicas: Lavarse las manos antes de comer. Quitar la ropa contaminada y 

lavarla antes de volver a usarla. Usarlo solo en áreas con buena ventilación. Siga todas las 

indicaciones de la hoja de seguridad y las precauciones de la etiqueta aún después de que se 

vacían los recipientes porque ellos pueden retener residuos del producto.   

 
 



 

SECCIÓN IX - PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS 

 

Punto de ebullición:  >212º F  Punto de Fusión:  N.A   

Olor:    N.D.   Apariencia:   Liquido claro 

 Gravedad específica: 1.25   Solubilidad en Agua: Completa   

Densidad de vapor  Más pesado  Presión de Vapor   N.D.   

   que el aire      

Estado físico:   Líquido Umbral de olor N.D.   

Proporción de evaporación: <1  Punto de Congelación  N.D.   

  (El Butilacetato = 1)  pH  100%   <1   

Viscosidad: N.D.   Coef. de agua/   

     distribución del aceite  N.D.    

 

 
SECCIÓN X - ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD 

 

Estabilidad: Inestable_____    Estable ___X__   Condiciones a evitar: NA   

Incompatibilidad: Bases fuertes, metales alcalinos, ácidos orgánicos, óxidos de azufre, 

oxidantes fuertes, agentes reductores fuertes, materiales cáusticos.   

Descomposición riesgosa o subproductos: dióxido de carbono, monóxido de carbono,   

Polimerización arriesgada: No ocurrirá bajo condiciones normales.   

 

SECCIÓN XI - LAS PROPIEDADES ECOLÓGICAS 

 

Información ecológica:  Ninguna información.   

 

 

 SECCIÓN XII - CONSIDERACIONES DE LA ELIMINACION 

 

Método de la eliminación: Siga todas las disposiciones nacionales y las regulaciones 

locales.   

 

Abreviaturas: N.A. – No Aplicable     N.E. – No Establecido  N.D.- No Determinado 

 

 

 



SECCIÓN XIII – INFORMACION SOBRE TRANSPORTE  

 

 

Mantener los empaques cerrados.  

Producto considerado no peligroso para su transporte aéreo, terrestre o marítimo, siguiendo 

las disposiciones correspondientes de embalaje que cada empresa de transporte solicite.  

 

 

SECCIÓN XIV – INFORMACION REGLAMENTARIA  

 

La carga debe estar debidamente empacada, rotulada, embalada y cubierta conforme a la 

normatividad técnica nacional. 

 

 

SECCIÓN XV – OTRAS INFORMACIONES 

 

La información relacionada con este producto puede no ser válida si éste es usado en 

combinación con otros materiales o en otros procesos. Es responsabilidad del usuario la 

interpretación y aplicación de esta información para su uso particular 

 

Mientras la compañía cree que los datos contenidos aquí son verdaderos y las opiniones 

expresadas están basadas en pruebas y los datos son fiables, es la responsabilidad del 

usuario determinar la seguridad, toxicidad y conveniencia para el propio uso del producto. 

Dado que el uso real por otros está más allá de nuestro control, ninguna garantía,  expresada 

o implícita, está hecha por esta compañía acerca de los efectos de tal uso, los resultados a 

ser obtenidos, o la seguridad y toxicidad del producto, ni esta compañía asume cualquier 

obligación que se presente fuera del uso, por otros, del  producto que se refirió aquí dentro. 

La información aquí detallada no puede ser considerada completa e información adicional 

puede ser necesaria cuando condiciones excepcionales existen o debido a leyes aplicables o 

regulaciones gubernamentales. 
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6.4 CERTIFICADO DE ANÁLISIS CITRISURF 8050 
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