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2 x Codo 90° 1"

Pieza Tee 1"x0,75"

Tramo N°1: Bajada de
Instrumentos y Suministros

4 x Pieza Tee
Reductora 1"x0,5"

2 x Ferrule TC 1"
N\
1
2
3
N

o —
| —

4

&
IS

Socaga | PezaSokada | ETTCD | eate Number| Heat Number
Ferrule 1" 2002172780 6F770309A
; Tee Reductora Clamp|  1"x%%" 10000727110 |978946/2T778
Tee Reductora Clamp|  1"x%%" 10000727110 |978946/2T778
= Tubo 1" WS 23022201-04| SD60294
4 Tee Reductora Clamp|  1"x%" 10000727110 |978946/2T778
Z Tee Reductora Clamp|  1"x%2" 10000727110 |978946/2T778
Codo 90° WW 1" 2002176054 N09084
¢ Tubo 1" WS 23022201-04| SD60294
8 Codo 90° WW 1" 2002176054 N09084
190 Tee Reductora Clamp|  1"x%4" 2002156661 |992F /N18180
Ferrule 1" 2002172780 6F770309A
Ferrule ¥a" 2009912372 41084
! Adaptador Rosca 1" - -

Adaptador TC 0,75"
a Rosca H. 1" para
Manometro

Detalle Adaptador

11

Tramo N°4: Adaptador para
Flujometro

Union Americana 1"
para Flujbmetro

Codo 90° 1"

22

20

Ferrule TC 1"

Codo 90° 1"

23
24

25

Ferrule TC 1"
Ferrule 1" 2002172780 6F770309A
20 Codo 90° WW 1" 2002176054 N09084
21 Tubo 1" WS 23022201-04 | SD60294
22 Unién Americana 1" - -
Unién Americana 1" - -
zi Codo 90° WW 1" 2002176054 N09084
Tubo 1" WS 23022201-04 | SD60294
25 Ferrule 1" 2002172780 6F770309A

Sprayball Tanko S40

Tramo N°2

2 x Ferrule TC 0,75"

Codo 90° 0,75"

15
14

13

Soidads | PezS0sdn | Sl |coinesis Number| oSN
Ferrule % 2009912372 41084
12 Tubo %' |WS23022201-03| N21649
13 Codo 90° WW % 2002173886 N21649
1 Tubo %' |WS23022201-03| N21649
1 Ferrule % 2009912372 41084

Tramo N°5:
Sprayball

2 x Ferrule TC 1,5"

Conexion

Tramo Existente \
26

Ferrule TC 0,75"

/
N° Unién . Diametro Job. Numer/
Soldada Pieza Soldada Nominal |Certificate Number SRR
Tubo Existente Ya" - -
26

Ferrule

2009912372

41084

Tramo N°3

2 x Ferrule TC 0,5"

7

Tubo BPE 0,5"
Doblado

2 x Ferrule TC 0,5"

Codo 90° 1,5"

Tubo BPE 0,5"
Doblado

N° Unién . Diametro Job. Numer/
Soldada Pz Sokiddd Nominal |Certificate Number ki
P Ferrule %" 2002177610 147068
17 Tubo " WS 23022201-02 N21711
Ferrule " 2002177610 147068
18 Ferrule " 2002177610 147068
= Tubo %" WS 23022201-02 N21711
Ferrule " 2002177610 147068
Tramo N°6
Pieza Tee
Reductora 1,5"x0,5"
- 27 N° U Diamet Job. Numer/
°uUnién ’ iametro ob. Numer
28 Soldada P B Nominal |Certificate Number ey Mg
errule 2
i Ferrul 1%" 2002147736 475772
ee Reductora Clamp | 172" x 72" 2002179 S /482N
30 o8 Tee Red 02179073 26632/482
= Codo 90° WW 1%" 2002176175 B85P
v Tubo 17%" WS 23022201-05| SD60181
Ferrule 17%" 2002147736 475772
Material: i
Acero inoxidable 316L  [xrerros cr necee oo e & ‘W Recalcine
Pharmainox SpA.
Rut: 76.623.809-2 Abbott
Calidad Superficial:

SF1(0,51um)

Nombre del Proyecto:

Modificacion Planta de Agua SO3

Escala:

N/A

Notas:

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

Nombre del Plano:

Plano de Soldaduras Modificaciones SO3

Cddigo Plano: | MSO3-PS-01 Version: 01
Encargado Nombre y Firma Fecha

Dibujado por: Cristébal Lara R. Lihib 25-04-2023

Revisado por: |  Claudio O'Nell G.  oé«%  |25-04-2023
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f" NEUMO | VNE | EGMO MaxPure)-

( NEUMO Ehrenberg Group
Material Test Certificate

1

ISO 9001:2015 Certified

Job\ Certificate Number: 2002156661 EN 10204: 3.1
Part Number: TE7TRWWW6L1.0X.75-PC
Part Description: RED.TEE WWW 1.0X3/4 316L 20Ra
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1 9
BPE-102

Date Of Certification: September 15, 2020

ASME BPE Certificate of

Authorization number
BPE-102

BPE TABLE# DT-4.1.2-6 Expires: May 21,2023

Raw Material Specifications

Heat Inspection Raw Material & Size Material Standards
Number Number (mm) \ (Inch)
N18180 6641927001 TUBE 19.05 0.75 ASTM A269/A270/A632
992F 6629718002 TUBE 25.4 1.0 ASME SA249-17,ASTM269-15a,A270-15
Component Chemical Composition
Heat %C %CR | 9%MN | %MO %N %NI %P %S | %SI | %Cu
Number
N18180 0.008 16.744 0.569 2.022 0.012 12.003 0.029 0.0090 0.473 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
Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness|Elongation| Reduction
Number (N/mm2) | (PSI) | (N/mm2) | (PSI) | (N/mm2) | (PSI) (HRB) (%) (%)
N18180 296 42920 N/A N/A 597 86565 77 60.00 N/A
992F 337 48865 N/A N/A 623 90335 84 50.00 N/A
Mechanical test (cont)
Heat Eddy Visual & Flaring | Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
N18180 OK OK OK OK OK OK
992F OK OK OK OK OK OK

Process Contact Surface - Final QC Inspection

ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. Ra readings ASME BPE Part SF,MJ] ASME BPE Part DT
are the Ave.
[um] [pin.] [pm] [pin.] and Max. ID - Inner Diameter OK
value of 10% . OK
0.27 11 0.40 16 inspection | OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

Bio rocessmﬁ Equipment. EGMO Quality Management S}/stem (gM_S) is authorized by the American Society of Mechanical Engineers
ASME) for t eEscqpe oftManufacturlng errous and Nonferrous Fittings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on
ioprocessin uipment.

We certify thgat 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.

Annrnved Rv:
Rounew Cohen
Sy

=

ASME BPE Certified Individual

l{.:Net

BPE-102

VNE Corporation stainless@vnecorp.com
Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1

NEUMO GmbH info@neumo.de
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130

EGMO Ltd. salese@egmo.co.il
Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175
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P" NEUMO | VNE | EGMO MaxPure)-

( NEUMO Ehrenberg Group .
Material Test Certificate ISO 9001:2015 Certified

Job\ Certificate Number: 2002172780 EN 10204: 3.1
Part Number: TEG14AM76L1.0-PL
Part Description: CLAMP FERRULE 1.0" 20RA
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1
Date Of Certification: April 7, 2022 m BPE-102

ASME BPE Certificate of

Authorization number
BPE-102
Raw Material Specifications : BPE TAELE # DT-4.1.4-1(A}  Expires: May 21,2023

i Raw Material & Siz .
Heat Inspection a aterial & e Material Standards
Number Number (mm) (Inch)
6F770309A 6681544002 FER ASTM A276/A479

Component Chemical Composition

Heat %C %CR %MN %MO %N %NI %P %S %SI = %Cu
Number
6F770309A 0.019 16.810 1.810 2.020 0.055 10.010 0.029 0.0140  0.390  0.53

Mechanical test

Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness Elongation Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (HRB) (%) (%)
6F770309A 289 41905 N/A N/A 615 89175 83 55.00 70.00

Mechanical test (cont)

Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
6F770309A N/A OK N/A N/A OK OK

Process Contact Surface - Final QC Inspection

ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. are the Ave. ASME BPE Part SF,MJ ASME BPE Part DT
d Max.
[um] [pin.] [um] [pin.] 32|ue 2); ID - Inner Diameter OK
10% i OK
0.09 4 0.10 4 inspection  |OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

Blosprocessmg Equipment. EGMO Qu_allt}é Management Sz/stem (gM_S) is authorized by the American Souetx/lof Mechanical Engineers
ASME) for_theEscqpe of {Vlanufacturlng errous and Nonferrous Fittings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on
joprocessin uipment.

Wepcertify th%t t ispinformation 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 meltlnq_contamlnatlon_. .

Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

Abproved Bv:

f‘\ Roven Cx)l/lewj
i iSo ) o
\&. ¢£—>

ASME BPE Certified Individual

BPE-102

VNE Corporation stainless@vnecorp.com
Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1

NEUMO GmbH info@neumo.de
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130

EGMO Ltd. salese@egmo.co.il
Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175
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| VNE | EGMO

NEUMO Ehrenberg Group

Material Test Certificate

75

MaxPure)-

!

ISO 9001:2015 Certified

Job\ Certificate Number: 2002173886 EN 10204: 3.1
Part Number: TE2S6L.75-PC
Part Description: ELBOW 90° WW 3/4" 316L 20Ra
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1 y
Date Of Certification: March 13, 2022 BPE-102
| ASME BPE Certificate of
Authorization number
~ BPE-102
Raw Material Specifications BPETABLE# DT-4.1.1-1  Eypires: May 21,2023
Heat Inspection Raw Material & Size .
Number Number (mm) (Inch) Material Standards
N21649 6684914002 TUBE 19.05 0.75 ASTM A269/A270-S2/ASME-SA213
Component Chemical Composition
Heat %C %CR = %MN  %MO %N %NI %P %S  %SI %Cu
Number
N21649 0.013 16.711 1.011 2.030 N/A 12.080 0.029 0.0063 0.509 N/A
Mechanical test
Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness Elongation Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (HRB) (%) (%)
N21649 315 45675 N/A N/A 615 89175 84 53.00 N/A
Mechanical test (cont)
Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
N21649 N/A OK N/A N/A OK OK
Process Contact Surface - Final QC Inspection
ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. are the Ave. ASME BPE Part SF,MJ ASME BPE Part DT
[um] [pin.] [um] [pin.] 32;1242? ID - Inner Diameter OK ok
0.33 13 0.44 18 meection |OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

ASME) for the scope of Manufacturing
ioprocessing Equipment.

anagement S

Bioprocessing Equipment. EGMO Quality M
SDM Qe ctop 2 }éerrous and Non

errous

¥stem (gMS) is authorized b
i

the American SOCiEtX/I
ttings, with the applicable rules of the AS

of Mechanical Engineers
E BPE Standard on

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 meltlnq_
Electro polish process are acc. to the AS’

I:::Net

BPE-102

contamination.
M B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

®
k .zo

Qupad

Abproved Bv:
Roven Cohen
_—
e il
T —

ASME BPE Certified Individual

NEUMO GmbH info@neumo.de
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130

VNE Corporation

Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1

stainless@vnecorp.com

EGMO

Tel: 972 49855121

Ltd.

salese@egmo.co.il
Fax: 972 49855175
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75

| VNE | EGMO MaxPure)/-
( NEUMO Ehrenberg Group -
Material Test Certificate ISO 9001:2015 Certified
Job\Certificate Number: 2002176054 EN 10204: 3.1
Part Number: TE2S6L1.0-PC
Part Description: ELBOW 90° WW 1.0" 316L 20Ra
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2022 SF1 y
Date Of Certification: December 4, 2022 BPE-102
| ASME BPE Certificate of
Authorization number
~ BPE-102
Raw Material Specifications BPETABLE# DT-4.1.1-1  Eypires: May 21,2023
Heat Inspection Raw Material & Size .
Number Number (mm) (Inch) Material Standards
N09084 2007000351 TUBE 25.4 1.0 ASTM A269,A270-S2,A213
Component Chemical Composition
Heat %C %CR = %MN  %MO %N %NI %P %S  %SI %Cu
Number
N09084 0.011 17.640 0.585 2.060 N/A 12.310 0.033 0.0140 0.341 N/A
Mechanical test
Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness Elongation Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (HRB) (%) (%)
N09084 305 44225 N/A N/A 570 82650 82 47.00 N/A
Mechanical test (cont)
Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
N09084 OK OK OK N/A N/A OK
Process Contact Surface - Final QC Inspection
ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. are the Ave. ASME BPE Part SF,MJ ASME BPE Part DT
[um] [win.] [um] [win.] 32;1242? ID - Inner Diameter oK ok
0.17 7 0.29 12 esection |OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

ASME) for the scope of Manufacturing rous and Non

ioprocessing Equipment.

errous

Biosprocessing Equipment. EGMO Qualit}é Management Sz/stem (gMS) is authorized b
M er| i

the American SOCiEtX/I
ttings, with the applicable rules of the AS

of Mechanical Engineers
E BPE Standard on

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 Asq'M B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

I:::Net

BPE-102

®
k .zo

Qupad

Abproved Bv:
Roven Cohen
_—
e il
T —

ASME BPE Certified Individual

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.
Tel: 972 49855121

salese@egmo.co.il
Fax: 972 49855175
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75

MaxPure)/-
( NEUMO Ehrenberg Group -
Material Test Certificate ISO 9001:2015 Certified
Job\ Certificate Number: 2002176175 EN 10204: 3.1
Part Number: TE2S6L1.5-PC
Part Description: ELBOW 90° WW 1.5" 316L 20Ra
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1 y
Date Of Certification: April 4, 2022 BPE-102
| ASME BPE Certificate of
Authorization number
~ BPE-102
Raw Material Specifications BPETABLE®#DT4191  gxpires: May 21,2023
Heat Inspection Raw Material & Size .
Number Number (mm) (Inch) Material Standards
B85P 6636612011 TUBE 38.1 1.5 ASME SA249-E17,ASTM A269-15a,A270-15(S2)
Component Chemical Composition
Heat %C %CR = %MN  %MO %N %NI %P %S  %SI %Cu
Number
B85P 0.017 16.519 1.715 2.019 0.042 10.000 0.030 0.0108 0.195 N/A
Mechanical test
Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness Elongation Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (HRB) (%) (%)
B85P 308 44660 N/A N/A 632 91640 83 49.00 N/A
Mechanical test (cont)
Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
B85P OK OK OK OK OK OK
Process Contact Surface - Final QC Inspection
ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. are the Ave. ASME BPE Part SF,MJ ASME BPE Part DT
[um] [win.] [um] [win.] 32;1242? ID - Inner Diameter oK ok
0.09 4 0.10 4 homection |OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

Biosprocessing Equipment. EGMO Qu_alit}é Management Sz/stem (gMS) is authorized b
ASME) for the scope of Manufacturing Ferrous and Nonferrous Fi
joprocessing Equipment.

the American SOCiEtX/I
ttings, with the applicable rules of the AS

of Mechanical Engineers
E BPE Standard on

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 Asq'M B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

BPE-102

®
k .zo

Qupad

Abproved Bv:
Roven Cohen
_—
e il
T —

ASME BPE Certified Individual

NEUMO GmbH info@neumo.de

Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130 Tel: +1 800356 1111 Fax: +1 608 756 364

VNE Corporation stainless@vnecorp.com

3/1

EGMO Ltd. salese@egmo.co.il
Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175
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P" NEUMO | VNE | EGMO MaxPure)-

( NEUMO Ehrenberg Group .
Material Test Certificate ISO 9001:2015 Certified
Job\Certificate Number: 2002177610 EN 10204: 3.1
Part Number: TEG14AM76L.5-PL
Part Description: CLAMP FERRULE 1/2" 20Ra
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1
Date Of Certification: August 18, 2022 m BPE-102
ASME BPE Certificate of
Authorization number
BPE-102
Raw Material Specifications ' BPE TABLE # DT-4.1.4-1(A}  Expires: May 21,2023
Heat Inspection Raw Material & Size .
Number Number (mm) (Inch) Material Standards
147068 6686024002 R.BAR 26.0 ASTM A276/A276M-17/ASTM A479/A479M-19

Component Chemical Composition

Heat %C %CR %MN %MO %N %NI %P %S %SI = %Cu
Number
147068 0.014 16.677 1.805 2.014 0.023 11.179 0.031 0.0108 0.203 0.387

Mechanical test

Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness Elongation Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (HRB) (%) (%)
147068 432 62640 524 75980 636 92220 89 43.00 78.00

Mechanical test (cont)

Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
147068 N/A OK N/A N/A OK OK

Process Contact Surface - Final QC Inspection

ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. are the Ave. ASME BPE Part SF,MJ ASME BPE Part DT
d Max.
[um] [pin.] [um] [pin.] 32|ue 2); ID - Inner Diameter OK
10% i OK
0.22 9 0.24 10 inspection  |OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

Blosprocessmg Equipment. EGMO Qu_allt}é Management Sz/stem (gM_S) is authorized by the American Souetx/lof Mechanical Engineers
ASME) for_theEscqpe of {Vlanufacturlng errous and Nonferrous Fittings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on
joprocessin uipment.

Wepcertify th%t t ispinformation 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 meltlnq_contamlnatlon_. .

Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

Abproved Bv:

f‘\ Roven Cx)l/lewj
i iSo ) o
\&. ¢£—>

ASME BPE Certified Individual

BPE-102

VNE Corporation stainless@vnecorp.com
Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1

NEUMO GmbH info@neumo.de
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130

EGMO Ltd. salese@egmo.co.il
Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175
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P" NEUMO | VNE | EGMO MaxPure)-

( NEUMO Ehrenberg Group .
Material Test Certificate ISO 9001:2015 Certified

Job\ Certificate Number: 2002179073 EN 10204: 3.1
Part Number: TE7TRWWCS6L1.5X.5-PL
Part Description: SHORT OUTLET RED.TEE WWC 1.5"X1/2" 20RA
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1 E
Date Of Certification: July 12, 2022 l L & BPE-102

|
ASME BPE Certificate of
Authorization number

- BPE-102
BPETABLE# DT-21.2-7  Eypires: May 21,2023

Raw Material Specifications

Heat Inspection Raw Material & Size .
Material Standards
Number Number (mm) (Inch)
526632 6591952002 FER 1/2 ASTM A276
482N 6593380012 TUBE 38.1 1.5 ASME SA249-16a/ASTM A249-16a/ASTM A269-15a/A270 s2-15

Component Chemical Composition

Heat %C %CR %MN %MO %N %NI %P %S %SI = %Cu
Number
S26632 0.017 16.810 1.871 2.080 0.072 10.025 0.032 0.0170 0.490 N/A
482N 0.014 16.607 1.607 2.024 0.042 10.145 0.030 0.0120 0.261 N/A

Mechanical test

Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness Elongation Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (HRB) (%) (%)
526632 310 44950 N/A N/A 610 88450 81 51.00 75.00
482N 321 46545 N/A N/A 630 91350 83 48.00 N/A

Mechanical test (cont)

Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
S26632 N/A OK N/A N/A OK OK
482N OK OK OK OK OK OK

Process Contact Surface - Final QC Inspection

ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. are the Ave. ASME BPE Part SF,MJ ASME BPE Part DT
d Max.
[um] [pin.] [um] [pin.] 32|ue 2); ID - Inner Diameter OK
10% i OK
0.26 10 0.36 14 inspection  |OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

Blosprocessmg Equipment. EGMO Qu_allt}é Management Sz/stem (gM_S) is authorized by the American Souetx/lof Mechanical Engineers
ASME) for_theEscqpe of {Vlanufacturlng errous and Nonferrous Fittings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on
joprocessin uipment.

Wepcertify th%t t ispinformation 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 meltlnq_contamlnatlon_. .

Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

Abproved Bv:

f‘\ Roven Cx)l/lewj
i iSo ) o
\&. ¢£—>

ASME BPE Certified Individual

BPE-102

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

NEUMO GmbH info@neumo.de
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130
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(ﬂ NEUMO

| VNE | EGMO

NEUMO Ehrenberg Group

Material Test Certificate

Job\ Certificate Number:
Part Number:

Part Description:
Material Specification:
Standard:

Date Of Certification:

2009912372
TEG14AM76L.75-PL
CLAMP FERRULE 3/4" 20Ra
316/316L

ASME BPE 2019 SF1
December 9, 2021

Raw Material Specifications

)

U BPE TAELE # DT-4.1.4-1(A)

75

MaxPure)-

!

ISO 9001:2015 Certified
EN 10204: 3.1

BPE-102
ASME BPE Certificate of
Authorization number
BPE-102
Expires: May 21,2023

Heat Inspection Raw Material & Size .
Number Number (mm) (Inch) Material Standards
041084 6667178002 R.BAR 26.0 ASTM A276/A276M-17/ASTM A479/A479M-19
Component Chemical Composition
Heat %C %CR = %MN  %MO %N %NI %P %S  %SI %Cu
Number
041084 0.008 16.719 1.802 2.055 0.030 11.088 0.030 0.0104 0.230 0.388
Mechanical test
Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness Elongation Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (N/mm?2) (PSI) (HRB) (%) (%)
041084 428 62060 511 74095 628 91060 89 43.00 78.00
Mechanical test (cont)
Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
041084 N/A OK N/A N/A OK OK
Process Contact Surface - Final QC Inspection
ID - Roughness Test acc. to EN ISO 4287,ASME B46.1 Visual Test Dimensional Test
Ra Average Ra Max. are the Ave. ASME BPE Part SF,MJ ASME BPE Part DT
d Max.
[um] [pin.] [um] [pin.] 32““242); ID - Inner Diameter OK
% OK
0.25 10 0.35 14 esection |OD - Outer Diameter oK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on

Al
ioprocessing Equipment.

Bioprocessing Equipment. EGMO Quality Management S
SDME) for tl'?e gcoge of Manufact(aring }éer J

rous and Non

errous

stem (gMS) is authorized b
i

the American SOCiEtX/I
ttings, with the applicable rules of the AS

of Mechanical Engineers
E BPE Standard on

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 meltlnq_
Electro polish process are acc. to the AS’

I:::Net

BPE-102

contamination.
M B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

®
k .zo

Qupad

Abproved Bv:
Roven Cohen
_—
e il
T —

ASME BPE Certified Individual

NEUMO GmbH

inffo@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.
Tel: 972 49855121

salese@egmo.co.il
Fax: 972 49855175
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Bescheinigungsnummer - Document No.: 10000727110 /00  aos TUBE SYSTEMS IN STAINLESS STEEL
. A04

Dockweiler AG - An der Autobahn 10/20 - 19306 Neustadt-Glewe - Germany ~ A01 Zertifiziert nach 1SO 9001, Richtlinie 97/23/EG Anhang |

FULLINOX e.i.r.l. A06 Kap. 3.1 und 4.3 sowie AD 2000 Merkblatt WO

Las Acacias 2335, La Pintana Certified as per 1SO 9001, directive 97/23/EC Annex |

8840052 SANTIAGO-REGION METROPOLITANA Section 3.1 and 4.3, and AD 2000 Merkblatt WO

CHILE www.dockweiler.com

Kundenbestellnr. - Customer P.O. no. A09 Auftrags-Nr. - Our order no. A13 Geliefert am - Delivered on A10

02/15-DCKW 1030072523 January 20, 2015

Lieferschein-Nr./Pos. - Our delivery no./item A14/A15 Chargen-Nr. des Artikels - Batch-no. A08

1080120907 / 900011 1300084349

Qualitat - Quality B04 | Stlckzahl - Quantity Bog | Lange - Length B10 NPS 815 | Schedule B16

ASME BPE SF1 50,00 St/Pcs

Zeichnungsnr. - Drawing no. 806 | Schweil3verfahren - Welding process A1l Stahlherstellungsverfahren - Steelmaking process C70

AOD, EAF
Produkt - Product BO1/B09

T-PIECE SHORT BRANCH WITH CLAMP DT-4.1.2-7 (DT-14) WWC - 25,40 mm 1,000 " x 1,65 mm 0,065 " /12,70 mm 0,500 " x 1,65 mm
Kennzeichnung - Marking B06

DOCKWEILER EA1114 25.40X1.65 mm/12.70X1.65 mmS31603 HT:978946/2T778 ASME BPE SF1

Kundenspezifikation - Purchasers specification Kundenmaterialnr. - Purchasers material no.
Vormaterialhersteller - Manufacturer of pre-material A12 Schmelze - Heat B07 | Vormaterialchargennr. - Batch-no. of pre-material A16
Ever Glory Technology Co. Ltd. 2T778 1300084349

RathGibson Janesville LLC 978946 1300084349

Schmelze - Heat 807 | Anforderungen - Requirements BO3

27778 ASTM A479, ASME SA-479

978946 ASTM A269-10, ASTM A270-10, ASME SA-249-E10

Chemische Zusammensetzung Schmelze [Gew.-%] - Chemical Analysis Heat [WT-%]

Ubertragen aus Vormaterialzeugnis - Results acc.to pre-material inspection certificate

Schmelze 207 | Werkstoff B02 | Herstellercode &14 C c71|Sic72 |[Mnc73|P c74|S c75 |Cr c76 | Ni c77 [N css
Heat Steel Grade Manufacturer's code
1 2T778 S31603 (316L) 0,020 /0,440 | 1,790 | 0,029 | 0,016 | 16,63 |10,06 |0,0600
2 978946 S31603 (316L) 0,019 /0,510 | 1,520 0,032 | 0,007 |16,80 (10,10 |0,0500

Ti c79| Mo cso| Al cs1|Fe cs2|Cucss|Nbcss|Secss | Cacss| Ta ca7|W css |V cs9| Cr(aq) - 0,91 x Ni(&q) - Cr(eq) - 0,91 x Ni(eq) <90
1 2,010 0,530
2 0,005 | 2,050 0,430 0,1200

Materialkontrollen - Material inspection

Ubertragen aus Vormaterialzeugnis - Results acc.to pre-material inspection certificate

Warmebehandlung - Heat treatment: 27778 1060 °C, quenched in water, solution annealed BO5
978946 1040 °C, bright annealed, quenched in gas, solution
annealed
Materialverwechselungsprifung - P.M.1.: 2T778 D04
978946



Bescheinigungsnummer - Document n0.10000727110 / 00 Aoz

Zerstérende Prufungen - Results of destructive tests

Ubertragen aus Vormaterialzeugnis - Results acc.to pre-material inspection certificate

Zugversuch - Tensile test(s)
Schmelze - Heat 507 | Probenform ci0 | Rp0.2 Rpl1.0 ci: |Rm ci2 | Bruchdehnung A ciz | Brucheinschniirung Z ci4
Type of test piece Elongation Reduction of area
MPa | psi MPa | psi MPa % %
1 27778 264 550 55 73 %
2 978946 418 | 60650 638 52
Kerbschlagbiegeversuch - Impact test Harte - Hardness C30
Schmelze - Heat 207 | Probenform c40 | Probenbreite c41 | Mittelwert c42 | Priftemperatur c43 HV HR BHN
Type of test piece Width of test piece | Mean value Test temperature
1 27778 78B
2 978946 89 B
Schmelze - Heat o7 | Aufweitversuch cso | Bordelversuch cs51 | Ringzugversuch cs2 | Ringfaltversuch csz | Biegeversuch css
Flaring test Flange test Ring tensile test Flattening test Bend test
1 27778
2 978946 OK OK OK
Schmelze - Heat o7 | Ringaufdornversuch cs4 | Wurzelseitiger Ringfaltversuch css Schweil3nahtbiegeversuch C56
Ring expanding test Reverse flattening test Reverse bend test
1 27778
2 978946 OK OK
Schmelze - Heat Bo7 | IK-Test c57 | KorngrolRe C59
Intergranular corrosion test Grain size
1 27778
2 978946
Zerstérungsfreie Prifungen - Results of non-destructive tests
Ubertragen aus Vormaterialzeugnis - Results acc.to pre-material inspection certificate
Dichtheitsprifung - Leak test
Schmelze - Heat 207 | Innendruckversuch mit Wasser D05 Druckprifung D13 Wirbelstromprifung D06
Hydrostatic test Pneumatic test Eddy current test
1 27778
2 978946
Schmelze - Heat o7 | Ferritgehalt D02 Ultraschallprifung  po7 | Durchstrahlprifung pos | Ultraschallprifung o9
Ferrite test Ultrasonic test Radiographic test Ultrasonic test
1 27778
2 978946
Endkontrolle - Final Inspection
Kontrolle Materialkennzeichnung: OK DO1 Mafkontrolle: OK DO1
Control of material marking Dimensional control
Oberflachenkontrolle: OK aulen - outside D03 Materialverwechslung: sample testing OK  po4

Surface inspection

innen - inside

P.M.I.




Bescheinigungsnummer - Document n0.10000727110 / 00 Aoz

Rauheit innen/Nahtpi1 | Rauheit auBen  pi2 | Harteprifung HV10 c30 | Durchstrahlungspriifung pos Eindringprufung (ZfP) D14
Roughness inside/ weld Roughness outside Hardness Radiographic test Penetrant testing (NDT)

EN ISO 4287, ASME B46.1 EN ISO 4287, ASME B46.1 EN ISO 6507-1 EN 1435 EN571-1

Ra(avg) Ra(max) Ra(avg) Ra(max)
0,39 um 0,73 um 0,90 um

Ferritgehalt ges. Teil Doz Ferritgehalt LN & GW Doz Dichtheitsprifung  pos | Druckprifung D13 | Magn. Permeabilitat  pis
Ferrite test Ferrite test (weld seam) Leak test Pressure test Magnetic permeability

max avg max avg

Konformitatserklarung / Certificate of Conformity
Hiermit wird bestatigt, dass das gelieferte Produkt mit den Anforderungen der Spezifikation und den Vereinbarungen der

Bestellung Ubereinstimmt.
We herewith confirm that the product supplied is in conformity with the demands of the specification and agreements in the order.

Anlagen - Attachment No Dr. Jan Rau, DOCKWEILER AG 703 January 20, 2015
Abnahmebeauftragter - Inspection representative Datum - Date 702

Dieses Dokument wurde maschinell erstellt und ist ohne Unterschrift giiltig.
This document was created electronically and is valid without signature.

Angaben zu Fertigungs- und SchweilRverfahren:
Zertifiziert nach DIN EN 1SO 3834-2, DIN EN ISO 15614-1, ASME BPVC Section IX, Modul Al der Richtlinie 97/23/EG sowie
AD 2000-Merkblatt HPO

Statement on manufacturing and welding procedures:
Certified as per DIN EN 1SO 3834-2, DIN EN ISO 15614-1, ASME BPVC Section IX, Module Al of Directive 97/23/EC and AD 2000 Merkblatt

HPO
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CERTIFIED REPORT OF TESTS

1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup per EN 10204 3.1
WSG 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 |, Section 4.3 and AD-WO Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC
CUSTOMER PHARMAINOX SPA CERTIFICATE NUMBER WS 23022201-01
ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22_Feb-2023
PRODUCT TYPE STAINLESS STEEL SEAMLESS TUBE, BRIGHT ANNEALED, COLD DRAWN, OD POLISHED MATERIAL GRADE TP316L restricted sulfur (0.005%~0.017%)
PRODUCT SIZE 0.375" (Inch, OD) X 0.035" (Inch, WT) X 20' (FT, Length) QUANTITY 200 FT
SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA213, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 10
HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900°F [1040C] REVISION ASME SA213-19, ASME BPE 2022
SURFACE FINISHES ID=20 pin.(0.5 ym) Ra MAX, OD=32 pin.(0.8 pm) Ra MAX ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03

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

HEAT NUMBER C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Co N Cb+Ta
N21711 0.011 0.467 1.615 0.0283 0.0051 17.353 12.12 2.02 - - - -

MECHANICAL TEST

YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS
Mpa 320 Mpa 609 54 HRB 83
Mpa Mpa HRB 84
FLARING TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST  ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE
VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS OD  Ra 19pin (0.48um) SURFACE ROUGHNESS ID Ra 10pin (0.26um)

ATTEST

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

The delivered products comply with the requirements of the order.

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.
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
S LncliD Zungee pPovke.

)
Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

A ) €7 4
/O &)

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


tel:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636

CERTIFIED REPORT OF TESTS

1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup per EN 10204 3.1
WSG 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 |, Section 4.3 and AD-WO Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC
CUSTOMER PHARMAINOX SPA CERTIFICATE NUMBER WS 23022201-02
ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22_Feb-2023
PRODUCT TYPE STAINLESS STEEL SEAMLESS TUBE, BRIGHT ANNEALED, COLD DRAWN, OD POLISHED MATERIAL GRADE TP316L restricted sulfur (0.005%~0.017%)
PRODUCT SIZE 0.5" (Inch, OD) X 0.065" (Inch, WT) X 20' (FT, Length) QUANTITY 880 FT
SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA213, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 44
HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900°F [1040C] REVISION ASME SA213-19, ASME BPE 2022
SURFACE FINISHES ID=20 pin.(0.5 ym) Ra MAX, OD=32 pin.(0.8 pm) Ra MAX ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03

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

HEAT NUMBER C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Co N Cb+Ta
N21711 0.011 0.467 1.615 0.0283 0.0051 17.353 12.12 2.02 - - - -

MECHANICAL TEST

YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS
Mpa 322 Mpa 610 53 HRB 82
Mpa Mpa HRB 84
FLARING TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST  ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE
VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS OD  Ra 20pin (0.52pm) SURFACE ROUGHNESS ID Ra 11pin (0.28um)

ATTEST

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

The delivered products comply with the requirements of the order.

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.
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
S LncliD Zungee pPovke.

)
Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

A ) €7 4
/O &)

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


tel:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636

CERTIFIED REPORT OF TESTS

1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup per EN 10204 3.1
WSG 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 |, Section 4.3 and AD-WO Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC
CUSTOMER PHARMAINOX SPA CERTIFICATE NUMBER WS 23022201-03
ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22_Feb-2023
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
SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA213, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 50
HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900°F [1040C] REVISION ASME SA213-19, ASME BPE 2022
SURFACE FINISHES ID=20 yin.(0.5 ym) Ra MAX, OD=32 yin.(0.8 ym) Ra MAX ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03

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

HEAT NUMBER C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Co N Cb+Ta
N21649 0.013 0.509 1.011 0.0286 0.0063 16.711 12.08 2.03 - - - -

MECHANICAL TEST

YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS
Mpa 324 Mpa 620 53 HRB 82
Mpa Mpa HRB 82
FLARING TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST  ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE
VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS OD  Ra 19uin (0.49um) SURFACE ROUGHNESS ID Ra 10pin (0.25um)

ATTEST

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

The delivered products comply with the requirements of the order.

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.
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
S LncliD Zungee pPovke.

)
Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

A ) €7 4
/O &)

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


tel:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636

WSG

1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup
Gijang-gun Busan, Korea 46028

TEL:+82-51-710-1700 FAX: +82-51-727-1636

CERTIFIED REPORT OF TESTS

per EN 10204 3.1
Notified Body TUV SUD Group ISO 9001: 2015 Cert No TUV100 01 2206

PED 2014/68/EU, Annex |, Section 4.3 and AD-WO0 Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC

CUSTOMER

PHARMAINOX SPA

CERTIFICATE NUMBER WS 23022201-04
ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22-Feb-2023
PRODUCT TYPE STAINLESS STEEL WELDED TUBE, BEAD REMOVED, BRIGHT ANNEALED, ID & OD POLISHED MATERIAL GRADE TP316L restricted sulfur (0.005%~0.017%)
PRODUCT SIZE 1" (Inch, OD) X 0.065" (Inch, WT) X 20" (FT, Length) QUANTITY 200 FT
SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA249, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 10
HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900°F [1040°C] REVISION ASME SA249-19, ASME BPE 2022
SURFACE FINISHES ID=20 pin.(0.5 ym) Ra MAX, OD=32 pin.(0.8 ym) Ra MAX ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03
CHEMICAL COMPOSITION (according to mill certificate of stainless steel mill, %)
HEAT NUMBER Cc Si Mn S Cr Ni Mo Cu Co N Cb+Ta
SD60294 0.0126 0.606 1.038 0.0093 16.559 10.459 2.04 - - 0.0166 -
MECHANICAL TEST
YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS
Mpa 317 Mpa 622 54 HRB 83
Mpa Mpa HRB 82
FLANGE TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST  ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE
REVERSE-BEND ACCEPTABLE REVERSE FLATTENING ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS ID Ra 10pin (0.26um) SURFACE ROUGHNESS OD Ra 19uin (0.48um)

VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE

ATTEST

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

The delivered products comply with the requirements of the order.

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.
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

WS-QP-804-04B (Rev.

5)

BPE-109

é&%" A‘Z(@ Tunite Pc?wl(,_

Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

WSG Co., Ltd.

A4(297X210)


tel:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636

WSG

1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup
Gijang-gun Busan, Korea 46028

TEL:+82-51-710-1700 FAX: +82-51-727-1636

CERTIFIED REPORT OF TESTS

per EN 10204 3.1
Notified Body TUV SUD Group ISO 9001: 2015 Cert No TUV100 01 2206

PED 2014/68/EU, Annex |, Section 4.3 and AD-WO0 Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC

CUSTOMER

PHARMAINOX SPA

CERTIFICATE NUMBER WS 23022201-05
ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22-Feb-2023
PRODUCT TYPE STAINLESS STEEL WELDED TUBE, BEAD REMOVED, BRIGHT ANNEALED, ID & OD POLISHED MATERIAL GRADE TP316L restricted sulfur (0.005%~0.017%)
PRODUCT SIZE 1.5" (Inch, OD) X 0.065" (Inch, WT) X 20' (FT, Length) QUANTITY 400 FT
SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA249, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 20
HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900°F [10407C] REVISION ASME SA249-19, ASME BPE 2022
SURFACE FINISHES ID=20 pin.(0.5 ym) Ra MAX, OD=32 pin.(0.8 pm) Ra MAX ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03
CHEMICAL COMPOSITION (according to mill certificate of stainless steel mill, %)
HEAT NUMBER C Si Mn S Cr Ni Mo Cu Co N Cb+Ta
SD60181 0.0137 0.54 1.081 0.0084 16.726 10.496 2.054 - - 0.0175 -
MECHANICAL TEST
YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS
Mpa 312 Mpa 622 54 HRB 84
Mpa Mpa HRB 83
FLANGE TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST  ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE
REVERSE-BEND ACCEPTABLE REVERSE FLATTENING ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS ID Ra 11pin (0.27uym) SURFACE ROUGHNESS OD Ra 17yin (0.44um)

VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE

ATTEST

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

The delivered products comply with the requirements of the order.

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.
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

WS-QP-804-04B (Rev.

5)

BPE-109

é&%" A‘Z(@ Tunite Pc?wl(,_

Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

WSG Co., Ltd.

A4(297X210)


tel:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636

WSG

1921-16 Gijang-daero, Jangan-eup
Gijang-gun Busan, Korea 46028

TEL:+82-51-710-1700 FAX: +82-51-727-1636

CERTIFIED REPORT OF TESTS

per EN 10204 3.1
Notified Body TUV SUD Group ISO 9001: 2015 Cert No TUV100 01 2206

PED 2014/68/EU, Annex |, Section 4.3 and AD-WO0 Cert No DGR-0036-QS-W 550/2012/MUC

CUSTOMER

PHARMAINOX SPA

CERTIFICATE NUMBER WS 23022201-06
ORDER NUMBER Q221227 ISSUE DATE 22-Feb-2023
PRODUCT TYPE STAINLESS STEEL WELDED TUBE, BEAD REMOVED, BRIGHT ANNEALED, ID & OD POLISHED MATERIAL GRADE TP316L restricted sulfur (0.005%~0.017%)
PRODUCT SIZE 3" (Inch, OD) X 0.065" (Inch, WT) X 20" (FT, Length) QUANTITY 120 FT
SPECIFICATIONS ASTM A269/A270-S2, ASME SA249, ASME-BPE SF1 NUMBER OF LENGTHS 6
HEAT TREATMENT BRIGHT ANNEALED TO MINIMUM OF 1900°F [1040°C] REVISION ASME SA249-19, ASME BPE 2022
SURFACE FINISHES ID=20 pin.(0.5 ym) Ra MAX, OD=32 pin.(0.8 ym) Ra MAX ASTM A269-15a/A270-15, 3A 33-03
CHEMICAL COMPOSITION (according to mill certificate of stainless steel mill, %)
HEAT NUMBER Cc Si Mn S Cr Ni Mo Cu Co N Cb+Ta
SD57832 0.0194 0.594 1.082 0.0093 16.67 10.448 2.044 - - 0.0122 -
MECHANICAL TEST
YIELD STRENGTH (0.2% OFFSET) TENSILE STRENGTH ELONGATION (%) (2") HARDNESS
Mpa 315 Mpa 613 53 HRB 84
Mpa Mpa HRB 84
FLANGE TEST ACCEPTABLE FLATTENING TEST ACCEPTABLE EDDY CURRENT TEST  ACCEPTABLE DIMENSIONS CHECK ACCEPTABLE
REVERSE-BEND ACCEPTABLE REVERSE FLATTENING ACCEPTABLE SURFACE ROUGHNESS ID Ra 10pin (0.25um) SURFACE ROUGHNESS OD Ra 19uin (0.49um)

VISUAL INSPECTION ACCEPTABLE

ATTEST

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

The delivered products comply with the requirements of the order.

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.
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

WS-QP-804-04B (Rev.

5)

BPE-109

é&%" A‘Z(@ Tunite Pc?wl(,_

Quality Assurance Manager IN-HOUSE INSPECTOR

WSG Co., Ltd.

A4(297X210)


tel:+82-51-710-1700   FAX : +82-51-727-1636
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3.1. ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE
SOLDADURA

EHAERMSINTI 27-04-2023 DC-AR-TCSA-01




SISTEMA DE GESTION

T ESPECIFICACION PROV%EQMENTO SOLDADURA

ESPECIFICACION PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

ASME IX BPV
Empresa : PHARMANOX Proyecto  : cafierias __Informe : WPS ASME IX-INOX-01
Conducido por : Claudio Martinez H. Revision : 0. Fecha : 18/08/2020
) Procesos ¥

PQR soporte : PQR ASME IXJINOX-01R soldadiina: TIG (GTAW) Tipo : Automético
UNIONES (QW-402)
Disefio Unién : A TOPE SIN BISEL
Respaldo (Si) i Respaldo (No)
Respaldo (tipo) . Congas Metal Base 1 : A270 BPE

Metal Base 2 : A270 BPE |

No metdlico

Otro
METAL BASE (QW-403)
P-N° 8 a. P-N° 8
Grupo N° 1 a. GrupoN® 1
Especificacién Metal Base Tipo y Grad : A-270 Tipo 316L
Especificacion Metal Base Tipoy Grado  : A-270 Tipo 316L .
Composicién Quimica y Propiedades Mecénicas
Composicién Quimica y Propiedades Mecénicas
Rango de Espesores
Metal base :  limitado — . Todos los tamaiios de filete en
Rango Didmetro Cafierla : Sobre 1 1/2" de diametro Cualquier espesor de material y
Otros : Cualquier didmetro
METALES DE APORTE (QW-404)
Especificacién SFA Sin metal de aporte
AWS (clase)
FN°
AN®

Didmetro de Aportes (s)

Metal de Soldadura Depositado

Rango de Espesores . Tope
: Filete

Electrodo — Fundente (clase)

Nombre Comercial del Fundente

Inserto Consumible

Otro




SISTEMA DE GESTION

@ WELDINGCUTT

ESPECIFICACION PROCEDIMIENTO SOLDADURA

WPS

POSICIONES (QW-405) T. TERMICO POST-SOLDADURA (QW-407)
Posiciones (es) Unién : Todaposicién | Temperatura WA inans i)
Progresién Soldadura ::::::;x: Rango de Tiempo N/A
PRECALENTAMIENTO (QW-406 i
( ) Gas (es) Mezcla | Elujo
Temperatura g .
Precalentamiento Min. No requiere Proteccién  Ar 100% N/A 16 its/min.
L;rxn.mralura Interpases 120°C Arrasire Na
Mantencién
Precalentamiento N/A o Respaido _N_"A
(ternperatt inua o especial, donde aplique, debe ser reg:
CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Corriente CAo CC : CC i G i ..}
Amp. (rango) : 18 a 67, no es variable esencial
Volt (rango) : Segin operacién, no es variable esencial
Electrodo Tungsteno Tipo Didgmetro . Torio 2%, @ 2.4 mm
Modo de Transferencia Metdlica GMAW N e .
Rango de velocidad alimentacién electrodo N/A
TECNICA (QW-410)
Corddn Recto o Oscilado BRI i e o b e i
Diametro Tobera Gas N/A B
Limpieza Inicial Interpases (Escobilla, Desbaste, elc.) N/A N
Método de alivio de tensién PN e i e |
Oscilacion e T A =
Distancia boquilla contacto N/A
Pases multiples o Unico (por lado) Unico .
Electrodos miltiples o Gnico Unico
Velocidad avance (rango) Nertabla.
Otro
Ne Metal Aporte Corriente Volt Velocidad y
Pases e Tipo @ mm |Polaridad |[Rango |Rango |mm/min. i
Limpieza
1 TIG Directa variable |variable |80a 110 quimica del
material
N 4 FaX
Empresa : Pharmainox ~Aprobado por CIau‘io Ihai'tiHaz 1
u
Fecha . 28/08/2020

N @ Claudio Martinez
¢ CWI 11120401
QC1 EXP. 12/1/2020
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SISTEMA DE GESTION INTEGRADO

WELDINGCUTT REGISTRO CALIFICAC;gg DE PROCEDIMIENTO

REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO (PQR)
QW-200.2, Seccién IX 2019, Cddigo de Calderas y Recipientes a Presion de ASME
Registro de Condiciones Reales usadas para Soldar Muestras de Prueba

PQR N° : PQR ASME IX-INOX-01R Fecha . 18/08/2020
Empresa : PHARM;iNOX Respalda WPS : WPS ASME IX-INOX-01 Rev.: 0
Proceso : TIG (GTAW) Pulsado Tipo . Automético Hojas: q:I—cE )
UNION (Q\W-402)
(E) R
T

METAL BASE (QW-403) TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA (QW-407)
Espec Metal Base : SA-270 con SA-270 Temperatura T NIA
Tipo Grado i 3M6Lcon31BL .| Tiempo . _NiA
PN : 8 APN _ 8 [Ctro
Espesor Probeta : 1.66 mm
Didmetro Probeta 1w
Ol - NA GAS (QW-408)
Gas (es) Mezcla Consumo

Proteccion Ar 100% 12 lts/imin
METAL APORTE (QW-404) Araa N/A
Especificacion SFA . Sin metal aporte | Respaldo _ Ar100% | B lts/min
Clasificacion AWS :

Metal Aporte F N°
Metal Aporte AN® - CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)

Tamario Metal Aporte Corriente . Continua

Otro Polaridad . Directa |
Tamaiio Metal Soldadura : Amperes ;. 67.6 alta, 18 baja
Espesor Metal Soldadura Volts i | |
Diam. Electrodo Tungsteno . 1.6 mm
Paosicién del canal )
; Ascendente y TECNICA (QW-410)
Progresion descendente
Otros : ) Velocidad de avance : 100 mm/min.
Corddn Oscilado o Recto . Recto
Tamafo oscilacién N —_——
RRECALENTAMIENTO/(Q ) Paso Multiples o Simple . simple
Temp. Precalentamiento : NomenoraQ°C | Electrodos Mdltiples o Simple . NIA

Temp. Interpases ¢ 126°C méaximo Otro
Otros ;




SISTEMA DE GESTION INTEGRADO

WELDINGCUTT REGISTRO CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO
PQRN°® : PQR ASME IX-INOX-01R  Revision : 0 Hojas : 2de2

PRUEBA DE TENSION (QW-150), Informe laboratorio SCI E-200246LMESAN-OYQ001-IF-01

« | Ancho Espesor |Area Carga Traccién | Esfuerzo Traccion
ExphcinenN® || oom mm mm? Méxima kN. | Maxima MPa Tpo defala
E200246-1 22,72 1.74 39.63 13.17 580 Fragil metal base
E200246-2 21.23 1.67 35.45 13.51 636 Fragil metal base

PRUEBA DOBLADO GUIADO (QW-160), Informe laboratorio SCI E-200246LMESAN-OY0001-1F-01

Probeta Resultado Probeta Resultado
E200246-1-C-1 Sin defecto a simple visia Cara Cumple
E200246-1-C-2 Sin defacto a simple vista Cara Cumple
E200246-1-R-1 Sin defecto a simple vista Raiz Cumple
E200246-1-R-2 Sin defecto a simple vista Raiz Cumple

Prueba de Tenacidad (QW-170)

Espécimen | Ubicacién de | Tipo Temp. | Valores impacto Piso de Gota
N° laMuesca | Muesca | Prueba [Fiibs. | % Corte | Mils. Rotura [ Sin Rotura

PRUEBA DE SOLDADURA DE FILETE (QW-180)
Resultado Satisfactorio : Sl NO Penetracion dentro Metal Base: S| NO

Macro Resultado :

OTRAS PRUEBAS

Tipo de Prueba
Analisis del depdsito

Otros

Nombre del Soldador . Luis Onell RUT . 15.334.7115 Estampa LO
Nombre del Soldador : RUT Estampa
Pruebas Conducidas por : Claudio Martinez H. Cargo : Asesor en Soldadura

Fabricante : PHARMAINOX

Cwi 11120401
QC1 EXP. 12/1/2020
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S C I INFORME DE ENSAYO: E-200246LMESAN-OT0001-IF-01

Raport Number
RECEPCION DE MUESTRAS (SPECIMEN RECEPTION):

En fecha 24/08/2020 se recepcionaron las siguientes muestras (Specimen received on 24/08/2020):

N° Muestra: E200246-1 Identificacion cliente: Calificacion de Procedimiento / Soldador LO
| et o

Descripcion:  Ensayo de traccidn y doblado Tipo pieza: Seccion de soldadura

Dnserption Pl

Colada: N/A Diametro: 112" Espesor:  1.73mm. Ancho: — Longitud: 150 mm.

Hem Ddimeter Trknss e Langnt

Identif, del material: SA270 BPE Tp 316L Norma material: —_

Marstal i, Matwelal spscibcaton

53.—,“” MUESTRA RECEPCIONADA

Observaciones: Proteso soldadura TIG Orbilal, (GTA'W) automética. Posicidn 5G. Soldador. Luis Enrique Onell Gongara, RUT 15.334.711-5

Remarks

MUESTRA RECEPCIONADA:

ENSAYOS SOLICITADOS (TEST REQUESTED):
TRACCION - TENSION
DOBLADO - BEND

Laos resultados de este informe, solamenie afectan a las muesiras recepcionadas (This report is only for the Hems listed in it)
Frohibida la reproduccién parcial sin aprobacidn escrita de (Do not reproduce parcialy without writen authorizatica from)
5.C.L Chile 5.A.

WWW.SCICHILESA.CL

Péagina 2de &
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ENSAYO DE TRACCION

TENSION TEST

INFORME DE ENSAYO: E-200246LMESAN-OT0001-1F-01

Antillanca Sur REV:0

541 - Pudahuel | Santiago de Chile)  Fopor Number

TIf: 22063257, Fax: 22089038 &OQ&QTERNO: E-200246LMESAN-OT0001-TRO1 REV: 0

Fecha de ensayo: 27/08/2020

Teal cale

gﬁgnte: CHILE SOLDADURA Y CORTE S.A.

Direccion ensayo: Antillanca Sur Pudahuel, Metropolitana de Sanliago

Tesl address

Probeta Muestra Material Norma ensayo Orientacién Tipo probeta

Spacimen | Matertal Stancort Tent Origniaton type

T i PRISMATICA
E200246-1-1 E200246-1 -SAZ70 BPE Tp 316L ASME IX 2019 Tmm: RECTANGULAR
= W o Transversal PRISMATICA

E200246-1-2 | E200246-1 SA270BPETp316L | ASME IX 2019 L smiggoiny Rt LAR

EQUIPOS UTILIZADOS (Test Equipment)
5 EME 04007-MAQUINA TRACCION
3 1 H

Equipo :}(?olé‘lPRESION IBERTEST IBMT4-  EScala de cargas 000 kN Extensémetro

RESULTADOS (Results)
PROBETA N°® E200246-1-1 E200246-1-2
Spocimen

i sii Probeta(mm

e (mm) 13.06X1,74 13.71%1,67

Seccion{mm’

Ensoinime) 2272 21,23

Carga: g Rotiva{kN) 1317 1351

Lihiemate Tersie inad

Tenslén de Rotura (Rm)(MPa) 580 636

Tensds Blrength

Zona de Rotur

na g :a _— M.A FRAGIL M.A FRAGIL

F.T.C = Fuera tercio central, D.T.C = Dentro tercio central, M.B. = Material base, M.A. = Material aporte

Qutside central

Inside certral thind

Base metal

Waid mafal

Los resultados de este informe, solamenta afectan a las muestras recepcionadas (This report is anly for the items Nsted in it)
Prohibida la reproduccidn parcial sin aprobacién escrita de (Do not reproduce parcialy without writen authorization from)

S.C.I. Chile S.A,

WWW.SCICHILESA.CL

Pagina 3de 6
Sheel 3of 6




ENSAYO DE TRACCION

TENSION TEST

|NFO“RME DE ENSAYO: E-200246LMESAN-OTOC01-IF-01 REV: 0
Fispst Mumbsss

COD. INTERNO: E-200246LMESAN-OT0001-TRO1 REV: 0

Inlenal cage

Probetas Ensayadas

Probeta: E200246-1-1 i
Spechrian

Operador SCI: KATELLIN GISLAINE BERMUDEZ

Dqaralkon
Observaciones:
Remads

REQUERIMIENTOS MECANICOS DE ASTM A270 TP 316L.

- Tension de Rotura, min: 485 MPa

Los resultados de este informe. solamente afecten a las muestras recepcionadas (This repord is only far the ifems listed in it]
Prohibida la reproduecidn parcial sin aprobacién escrita de (Do not reproduce parcialy withoul writen authorizetion from)
S.C.l. Chile S.A. g g
Pagina 4 de 6

f
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ENSAYO DE DOBLADO

BEND TEST
Antillanca Sur INFORME DE ENSAYO: E-200246LMESAN-OT0001-1F-01 REV: 0
541 - Pudahucl { Santiags de Chilg ) Fepert Number
TIf: 22063257, Fax: 22080038 Iﬁ?’g;olqngERNO: E-200246LMESAN-OT0001-DO01 REV: 0
Ee&ha de ensayo: 28/08/2020
L] [r3
Cliente: CHILE SOLDADURA Y CORTE S.A.
et
Direccién ensayo: Antillanca Sur Pudahuel, Metropolitana de Santiago
Tosl atdress
Probeta Muestra Material Norma ensayo Espesor |Dimensi Observaciones:
| Spocinan Spocimen Stanapn Test Thicknoss Dimensians Romorke
E200246-1-C-1 E200246-1 S ZTOBPETR | asmE Ix 2019 1,73 mm, i
E200246-1-C-2 E200246-1 el TP | ASME IX 2019 1,73 mm. -
E200246-1-R-1 E200246-1 3‘153';’_‘2?0 BPETP | ASME IX 2019 1,73 mm. s
E200246-1-R-2 E200246-1 T TRECETR G LaSHE IX 2019 1,73 mm. s
EQUIPOS UTILIZADOS (Test Equipment)
Equipo N°: EME 05003-DOBLADORA DESDOBLADORA IBERTEST
Equipment n®
Didmetro del mandril: 4xe Distancia Rodillos: 6xe+32
Mandrol diameter (mm)| Dislance Roller fmm)
Angulo de doblado: 1B0°
Bera Angle
RESULTADOS (Results)
L TIPO CORTE
PROBETA ENSAYOD/SIMBOLO RESULTADOS
Test piece Test type / Symbol Cut type Results
E200246-1-C-1 CARA Transversal SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
FACE Tronsverse
E200246-1-C-2 CARA Transversel SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
FACE Transvorso
£200246-1-R-1 RAIZ Transversal SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
ROOT Transverse
E200246-1-R-2 RAIZ Transversal SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
ROOT Transvarss
Los resultados de este informe, solamente afectan a las muestras recepcionadas (This raport is only for the ilems listad in if)
Frohiblda la reproduccion parclal sin aprobacitn escrifa de (Do not reproduce parcialy without writen authorization from)
S.C.1 Chile 5.A.
Pégina5de 6
Sheet 5 of 6
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S C l ENSAYO DE DOBLADO
BEND TEST

!’NFCLRME DE ENSAYO: E-20024ELMESAN-OTUUO1-IF-01 REV: D
Tmprt Naumber

COD. INTERNO: E-200246LMESAN-OT0001-DO01 REV: 0
Inbe-ral code

Probetas Ensayadas

Probeta: E200246-1-C-1 -
Specimen

Operador SCI: KATELLIN GISLAINE BERMUDEZ CARRERA

Cperace

Los resultados de este informe. solamenta afeclen a las muestras recepeionadas (This report 1s only far the dems listed in it}
Prohibida la reproduceidn parcizl sin aprobacion escrita de (Do not reproduce parcialy without writen autharization from)

S.C.L Chile S.A.
Pagina € de 6

WWW.SCICHILESA.CL Sheet 6 0f 6
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Calificacion de Soldador

Cédigo ASME IX

WELDINGCUTT

(Ver QW-350, Seccién IX, Cédigo ASME de Calderas y Recipientes a Presidn afio 2019)

EMPRESA : PHARMAINOX

NOMBRE ¢ Luis Enrique Onell Gongora
RUT 1 15.334.711-5

ESTAMPA : Lo

PROCESO DE SOLDADURA : TIG (GTAW)

TIPO : Manual

IDENTIFICACION WPS : WPS-ASME IX-TIG-INOX-01
MATERIAL BASE : SA270BPE Tp. 316L
ESPESOR : 1.65mm.

Variables para cada Proceso Manual o Semiautomatico (QW-356)

Valor Real Utilizado Rango Calificado
UNIONES (QW - 402 )
Respaldo tipo Sin respaldo Sin respaldo (backing)
; Unién a tope
Tipo de Unién y Preparacidn Sin bisel
Abertura / Altura talén O0mm
METAL BASE (QW-403 ) :
Didmetro cafieria %" @ desde 3/4” a ilimitado
Namero P PN°8 a PN"8 P1 a P15F, P-34 y P41 hasta
Grupolagrupol 49, metales no asignado de
composicién quimica similar
a estos metales base
METAL DE APORTE (QW -404):
Spec. ( SFA ) Metal de Aporte 59
Clasificacion ER308-L
Metal de Aporte F N° F6 Todos los F6
Inserto consumible Sin inserto Sin inserto consumible
Forma del metal de aporte Varilla sélida Solida
Tamafio del depésito de soldadura 1.65 mm Hasta 3.3 mm de espesor
de soldadura, todos los
tamafios de soldadura de
filete y didmetros desde
27/8" 0.D.
POSICION (QW -405):
Posicién de Soldadura 6G Toda posicién
Progresidn (ascendente / descendente) ARCARETE Y Ascendente y descendente
descendente
GAS (QW-408):
Respaldo Gaseoso Con respaldo gaseoso Con respaldo gaseoso
CARACT. ELECTRICAS (QW - 409 ) :
Tipo de Corriente / Polaridad Corriente Cantinua Corrlente Continua
Electrodo negativo Electrodo negativo
RESULTADOS ENSAYO DE DOBLADO GUIADO
Tipo Resultado Observacidn Tipo Resultado Observaciones
Caral Cumple No presenta indicacidn Rafz 1 Cumple No presenta indicacién
Cara2 Cumple No presenta indicacién Rafz 2 Cumple No presenta indicacién
Resultado test visual (QW —302.4) ; Cumple
Resultado radiografia (QW-304 y QW-305) : N/A Reporte N2:
Sold, Filete — Test Fractura: NfA Longitud y porcentaje de defectos:

Macrografia: N/A

Tamafio Filete:

Concavidad o convexidad:

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron
preparadas, soldadas y ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de Seccidn IX del Cédigo ASME 2019

Fecha : 18/08/2020

laudio h?:.i"dg?z
CWI 1’!120‘1 |
QC1 EXP. 121112020

Aprobado por:

Timbre
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Calificacion de Operador
Cédigo ASME IX

WELDINGCUTT

(ver QW-360, Seccidn IX, Codigo ASME de Calderas y Recipientes a Presidn afio 2019)

EMPRESA : PHARMAINOX
NOMBRE : Luis Enrique Onell Gongora
RUT : 15.334.711-5
ESTAMPA i T
PROCESO DE SOLDADURA : TIG (GTAW)
TIPO : Automdtico
IDENTIFICACION WPS : WPS-ASME IX-TIG-INOX-01
MATERIAL BASE : SA270BPE Tp.3161L
ESPESOR : 1.65mm.
Variables para cada Proceso Automdtico (QW-361.1)
Valor Real Utilizado Rango Calificado
Proceso GTAW GTAW
Automatico o soldadura mecanizada Soldadura mecanizada Soldadura mecanizada
Control visual, remoto o directo Sin control visual Sin control visual
Con o sin metal de aporte Sin metal de aporte Sin metal de aporte
Deteccién de voltaje, automatico GTAW No
Seguimiento de junta No
: , ; Con y sin respaldo o
Backing de respaldo o inserto consumible Sin biirto Gt
Nidmero de pases, simple o multiple Simple Simple
Abertura / Altura talén Omm
Diametro cafieria 38.1"
Nimero P PN°8 a PN°8
Grupolagrupol
Spec. ( SFA ) Metal de Aporte 5.9
Clasificacion ER308-L
Metal de Aporte F N® F6
Inserto consumible Sin inserto
Forma del metal de aporte Varilla solida
Tamafo del depésito de soldadura 1.65mm
Posicion de Soldadura 56
o Ascendente y
Progresion (ascendente / descendente) aegriante
Respaldo Gaseoso Con respaldo gaseoso
Tipo de Corriente / Polaridad Corriente Continua
Electrodo negativo
RESULTADOS ENSAYO DE DOBLADO GUIADO
Tipo Resultado | Observacién Tipo | Resultado Observaciones
Caral Cumpl | No pr ta indicacion Raiz1 | Cumple No presenta indicacidn
Cara 2 Cumple | No presenta indicacién Raiz2 | Cumple No presenta indicacién
Resultado test visual (QW — 302.4) : Cumple
Resultado radiografia (QW-304 y QW-305) : NfA Reporte Ne:
Sold. Filete — Test Fractura: NfA Longitud y porcentaje de defectos:
Macrografia: NfA Tamaiio Filete: Concavidad o convexidad:

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron
preparadas, soldadas y ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de Seccidn IX del Cédigo ASME 2019

Aprobado por:

' Claudio Martinez
1

RS> cwi 11120401
¢ QC1EXP. 12/1/2020

Fecha: 18/08/2020
' Timbre
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E i

==

(1)¥O= Vnsu\OD oniy; Vi= Visual O. D anoJ{) B Visual O.D. and‘Bestcope 1.D.
\

R et

PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Documento N | CL AR - /SO 3 " Hojate: 1
P b 3 R B 50 0 5 T3 3¢ WeldMap | £n Dossicr DC-AR- M50)
e N R i COUPON LOG ( Probetas diarias de Soldaduras) FechadeElab.| 37 do Mor20 de 2023
Uniones Soldadas Tubo / Tubo Revision N° V) /A
Cliente A[)/s # ~ \n e Material r4c(>ro InoX, 4able /f—/ st b ) ASME BPE Observaciones :
Contratista /Aq}wm) lnox SpA Fabricante N/4 Todo5 |»5 oldb drds som Minoaks.
Obra /{odgf,‘ Ly ignes 50} Tuberias V/§ % C?’C&l« /[SME &Pf
Seccién Saly de Asiy SOy |Fitings N/k
OIC N° Certificados | 7 ,, ]2, 5,(-7 /)5 AR - /M/ 03
. - UNION SOLDADA . ~ INSPECCION / [ 'OBSERVACIONES
N° Union ;:‘;huzgz ~~4ID‘v$oidadonb"‘{ D‘?‘;"’m"?‘? Tipo de{u/r‘iiié'n" {lﬁnspc;rc'g%r??Nota} 2;‘:&:’2‘;%"; lrs‘:':gjr ;:p“:::; 1 coméntaﬁés o
1 131-03-23] LQ¢ 25,4 | Tubs -Tubo Vi A CLR 34-fR- 23
2 B LOL 959 Tols ¢ Tiks Vi A CLR 31-93-23
3 |33 | Lot  [12.7 | Aobe- Tubo V) A | e | p300-23 i
Y 1030413 | LQf 1,7 | Tubo-fibo V) A CLR | 0%09-23 i
5 Josors] o6 [ 2sq | Tubo-flag Vi A [ern [ 050423 i
6 105013 LOG 25,4 Tobo = 1,40 V) A (LR 05-04- 23
7 106043 Loo 19 1 Tobo-Tubo V) A éLE 06 04-23
I [06o0en]| Lot 19,1 [ bo - Tubo V) A CLR 0b-04-23 7
9 Dy-o-3] Lo 324 | Tue=1 e V) A (e’ ado-3| /
10 | M4-0-3| Lot 38,1 TW, rng Vi A ELR 74-p4-23
T— . o
B ]
// )
i ——
Revisado por . ITO PHARMAINOX T ITO CLIENTE :
Crisdibd Lary Reyes C?M)
__NOTAS: P o S - e
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PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS DocumentoN® | W/ - AR = M50 3 Hoja N°: 1
= R AN . | ey 1 Fe Dasier DEsth o503
Sxesbean £e SEEWn TameyEalys WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) FechadeElab.| 34 d¢ Marzede 2013
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° N /A

Cliente Abbot}t - Recalcine Material Acoro lnoxidatle AlS1 346L AML BPE Observaciones :

Contratista | P havimaingx §pA  |Fabricante L35 Soldyderds dwv s N4 [n N°A9 sen de

Obra Mo(j;c:cx:o""-"? O3 |ruberias \/\/5(7 CR ES'{/ A$ME BPE %,m M}nuwf

Seccion Saly Jo Ascr  SQ3  [Fittings Max Port A)/f[j RPE

O/C N° Certificados Eh )U)SIU’ DL /4 M>02

B umﬁusowxok ' w* ; < !NSPECC!ON e ~ OBSERVACIONES |
1 ?ﬂ -om LO& 25¢ Foctule - Tee R A T
D |M-0NB| L0G 25 .4 Tee - Tee B A LR
3 (313 Loe 25,4 Tee - Tubo 8 A CLR
4 3033 Loo 2%, Y Tobo -Tee R A LR
5 |[M-03-3| LOG 25,4 Too - Tee B A cL R
6 | 303-2| Lob 5.4 | Tec- Godo B A CLR 0
7 |3103-3] Loo w4l Cod ~Tiko B A CLR | M- i (L
§ [31-0-2] Loe 25,4 | T, - lodo R A ClR [ Hes-2 / (G
9 [310-13] Loe 35 4 | Lodg - Teo B A CIR [ ¥0-23 i (A
10 |310323] ok 25,4 | Tee - [ertie B A TR EEEE / Vot
A9 [31-03-13| Lob 19,1 | Ferrvle- Roscd Vi A CLR M- ~23 / (R
12 |313-3| LO6 19 4 | Fertyle Tubo B A &l b 1-B-2 / G
13 |31-e-3| LO6 194 | Tubg- %ds R A cLy  |IB-B / oL >
14 131-03| Lo ] Gl - Tidka 8 A cLR|30-03-0 / N e =
15 o3l coe 191 | Tubo -Fende | B A M i
16 03-91-B| LOG 12,7 | Feprde Tubo E A iR |e-o-3 | [ [
17 |03-04-B] Log 12,7 | Aubg ~Ferrule B A (LR |go-3]| / Gl >
13 lo3-01-8] Loo 12,7 | Ferrii - Tobo B A CEx o le-01-3 |/ Gtk D
19 lo3-04-3| ZLo6 12,7 | Tobo - fervule R A CLR |03-04-23 =17

Revisado por . ITO PHARMAINOX ITO CLIENTE :

_ Q@&xb@gw @%ﬁ
NOTAS:

(1) VO= Visual O.D. only; VI= Visual O.D. and |.D.; B= Visual O.D. and Boroscope I.D.



lDocumen’(o N°

Wi AR5 03

Cirstabal

NOTAS:

Lb re QQ){Q;

(@f

(1) VO= Visual O.D. only; VI= Visual O.D. and I.D.; B= Visual O.D. and Boroscope I.D.

£ PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS : Hoja N°: 2
B ek €7 P 6 T EE T 3K WeldMap | £ Dosscr DZ-AR- M503
SR e s WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) FechadeElab. | 31 Je Marzo de 90 23
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° A1/k
Cliente Aﬁbo‘H- - Q@CS/ACQme |Material heoyo lnocdoble A1St 376 ) ASME BPE  |observaciones :
Contratista Ph»ymémo,\‘ Sp A Fabricante N/k LD'v 50(&34(»«’\5 ds ﬂJt‘ A 2.k pumtre 20 sov1 e 1,0 //am.%
Obra M;)dv(:rcno,gneé $63  |ruberias W56 Cre%’(' /{5ME B/DE L2s Soldadiyns desde I A° 7> f?A/".%)_ son J\;/,I/W OrbrtAd
Seccion | 52/> ¢ Ag.r 503 [Fittings Max Pt A5 ME RPE
O/C N° Certiﬁcadc/:s ﬁn Dws er D¢- AQ /[/];()3
uménsowADA ,-« : msieccnén , , | . ogsgfﬁcgongs L |
20 [05-0¢-2 L{)G 15,4 ram/ w{ﬁ 3 A | el ‘P 08 04-23 Gyttt
24 |05-0¢-B| Lot |25 Lodi~ Tido B A CLR |05-M-23 VAR
22 10502 LOG 254 | fibo-Unian.A B A CLR 19570425 [ | Gty
23 105-04-B| LQf |25 Urom A ~ lodg B A L& 15 i (rped L
24 |05-¢p| LQ6  |25Y lode ~ Tuho B A CLR  |o5-pe-1d i Coshotst 7
25 [05-04-B| LQ6 _ |95,u Mr - Eerrle R A CLR  |65-94-23 i (L.
26 [06-04-B| LOb (494 | Tuho Cornide B A LR |ob-943 i (et
27 | 29-048| LO6 |31 | Ferpe - Jec B A CLR |2o-04-23 7 T
28 |ow-00n] 106|394 | Fee - odo B A CLR i3] / D
29 [24-0¢B] L6 394 | Gy -Tobo B A R [2d-ot3] / Gkt
30 14031 L0y [304 Tobo - Ferrde B A CLR_ [2d-et-3]/ D
——s
———
sp——
Revisado por:  ITO PHARMAINOX ITO CLIENTE :
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Gases for Life

Messer Gases For Life Chile Ltda.
Panamericana Norte Km 18 %, Colina

Santiago - Chile

R R MR
CERTIFICADO DE ANALISIS
mESSERr Chile Ltda. certifica que el producto: ARGON GASEOSO 5.0

Nombre del producto

: Argon Gaseoso 5.0

N° de Certificado :N/A

N° de Lote : GE-0011/20

N° de Cilindro 14664122 4182656 341070 344155

Presién minima de uso : 3 psi

Presion del Producto : 200 Kg/cm?2

Volumen :90 M3

Conexion : CGA-580

Patron :N/A

Tipo de Cilindro =T

Método de Uenado N/A

Dia Analisis :30/01/2020

Validez :36 meses

Fecha Emisiéon Certificado :30/01/2020

Pureza 199.999% de Argon

Impurezas

Parametro Especificacion (ppm) Resultado analisis (ppm) | Metodologia |
H20 <2 1,6 C
02 <2 1,7 C
co <1 0,2 F
THC <2,5 1,7 E

N2 <2 1,3 U

Método

A.- Cromatografia Gaseosa (ECD) H.- lonizacién Fotoeléctrica 0.- Tubo driger

B.- Cromatografia Gaseosa (TCD) 1.- Emisién Optica P.- Gravimétrico

C.- Electrolitico
.- Cromatografia Gaseosa (FID)

D
E.- lonizacién de Llama
F.- Infrarrojo

G

.- Célula Electroquimica

J.- Conductividad Térmica

K.- Paramagnetismo

L.- Fluorescencia Ultravioleta
M.- lonizacién de Helio

N.- Célula de cristal Hidroscopico

Q.- Fid + Metanizador
R.- Fotoionizacidn (PID)

S.- Obtenido por diferencia de 100%

T.- Especificacion del Proveedor
U.-Alta tension (luminiscencia)

Los productos de Messer Chile son producidos/suministrados cumpliendo los parametros definidos en el
Sistema de Gestién Integrado aprobado por Bureau Veritas Certificacion conforme con las Normas ISO

9001 y FSSC 22000

Carlos Augustin

Operador de filling station
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‘ 80 Thompson Street

Aq uaSOI North Tonawanda, NY 14120 U.S.A.

CORPORATION | Tel: +001-716-564-8888

PRO OX100 / 100B CALIBRATION / RECALIBRATION TEST CERTIFICATE

Date of Issue: 4/6/2022 Aquasol Invoice Number: 38618
Client: Arc-Zone.com, Inc. Client PO: A-43562
Client Inventory Reference: Certificate Rev 3

This document certifies that the product complies with the requirements and provisions of

- EN 61326-1:2006 (Industrial) Class A Radiated Emissions Directive; Test Method: CISPR 11:2009

- EN 61326-1:2006 (Industrial) ESD Immunity Directive; Test Method: IEC 61000-4-2:2008

- EN 61326-1:2006 (Industrial) Radiated Immunity Directive; Test Method: IEC 61000-4-3:2010

- EN 61326-1:2006 (Industrial) Magnetic Field Immunity Directive; Test Method: IEC 61000-4-8:2009
The Technical File required by these Directives is maintained at the corporate headquarters of
Aquasol Corporation.

Aquasol Part Number Description Serial Number Warranty Start Date Warranty Finish Date
P-OX 100 Monitor 7156 4/6/2022 4/6/2023
P-OX Sensor Sensor 30670242 4/6/2022 4/6/2023

Recalibration Date

Revised Sensor ID

Test Data for Factory 2-Point Calibration (Document ref. QA PRO OX)

Action Gas Type Gas reference Testing Status
Calibration Ambient Air N/A 20.90% In tolerance
Calibration Pure Argon Sppm | Grade 5 Argon Below 100 ppm In tolerance

Test Argon Oxygen mix | Certified standard 1000 ppm In tolerance

Aguasol Corporation certifies that the purge monitor referenced above, has been calibrated and complies with
the criteria set out above.

Certified By: \M;/
-

Quality Assurance Representative for Aquasol Corporation:
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MADE IN THE USA

[

PRO OX-100 Kit

PROGRAMMABLE DIGITAL OXYGEN MONITOR

STATE-OF-THE-ART
TECHNOLOGY FOR
PRECISE OXYGEN
MONITORING

KIT CONTENTS

+ PRO OX"-100 Monitor and Sensor * Rechargeable Battery & Charger c € e
» Polycarbonate Carrying Case » USB Cable
* Neoprene Extension Tubing (5 ft. or 1.5 m) * Support Stand

with Quick Connect Fittings
= Stainless Steel Probe
» Slender 0.08" (2 mm) Diameter

+ Phillips Head Screwdriver
+ Quick Instruction Card

Aquasol

CORPORATION aquasolwelding.com



PRO OX-100 Kit

PROGRAMMABLE DIGITAL OXYGEN MONITOR

= o—i Quick Connect
Male fitting for
neoprene tubing

Power Switch , Il
Tums Monitor i
On / Off.

Digital Backlit
Display

Window provides
accurate, easy-to-read
display in a well lit or
dark environment

Model No. OXE]OO

Light Indicator —O @ ALARM
of Visual Alarm

— Battery Indicator
Signals the need
to recharge or
replace batteries.

Operation o [wenwu enTeR
Control Keypad o— Ergonomic Design
— - Easy to grip and fits

= = into the palms of

CONT most hands

Monitor Housing ———

MONITOR FEATURES

Audiovisual Alarm
Rechargeable 9V Battery

* 0.01% Oxygen Resolution
2 Point Calibration

* Intermal Pump * One Year Warranty on Unit and Sensor
- Data Logging Capability: + llluminated Display
Accumulates Up to 50 Data Points « Designed for Universal Voltage
» Data Output to Computer for « Programmable in Multiple Languages
Recording History

Aquasol

CORPORATION



Audiovisual Alarm

Oxygen contamination is one
of the most common reasons
for substandard welds.

Eliminate guesswork by
setting the audiovisual
alarm to desired O, PPM
value. The unit will produce
an intermittent beep

sound simultaneously as

a green light flashes. The
operator is alerted and

can continue evacuating oxygen, reset the alarm or
commence welding.

Rechargable 9V Battery & Charger
Designed For Universal Voltage

The PRO OX"100 is compatible with different voltage
and frequency specifications from around the world.
[t can operate on 100VAC/60Hz, 120VAC/60Hz and
220VAC/50Hz configurations.

» Can be Used Over & Over

= Environmentally Friendly

» Save on Purchases

Factory Certified 2-Point Calibration

+ The PRO OX"-100 Oxygen Monitor is factory
calibrated and certified, accompanied by a dated
certificate of authentication

» “CAL HI" is the high point calibration and
samples ambient air

» “CAL LO" is the low point calibration and
samples 99.999% argon

CE Designation

« The PRO OX"-100 is in compliance with
EC Directives

Languages

Besides English, the PRO OX"-100 is programmable in
three popular languages:

* German
+ Portuguese
* Spanish

Simply select the desired language from the menu.

PRO OX-100 Kit

PROGRAMMABLE DIGITAL OXYGEN MONITOR

Data Logging Capabilities
Increase Accuracy With Software Reporting

« With the PRO OX"-100 you will be able fo create
permanent records of real time data (at 15 second
intervals) of oxygen levels for critical welding
operations

Easy-to-Use Conversion Software

« The PRO OX"-100 software enables the user to
capture and export 50 data points in just clicks to
Microsoft® Excel and plain text format

Convenient and Quick Data Offload

« The PRO OX"-100 offloads data to a PC via a

convenient USB interface at a high-speed, ensuring
data integrity

Features Two Sampling Modes

SPOT:

» Use this mode if the purging process requires more
than 20 minutes to help save battery and time

= Use this mode for simultaneous weld applications

CONTINUOUS:

» Use this mode when permanent records are
required (in conjunction with data logging)

= Use this mode when PPM is near reguired level

HELRS0OL B3 57FME

FEO Ox-186

aquasoclwelding.com



Aquasol

CORPORATION

HANDHELD OXYGEN MONITOR PRO OX*-100 SPECIFICATIONS

Measurement 0.00-21.0% Oxygen concentration

e I

Calibration CAL HI: 20.9% Oxygen Concentration in Air
by volume

CAL LO: 99.999% Argon

Calibration Gas: Ambient Air and Argon Gas

Storage
Temperature

Sample Flow:
Sample Pressure:

RlGaElEce .

10 LM M
10.0 PSI (pounds -force per square
|nch} mammum

quotations and ordering, please contact:

Aquasol Corporation

80 Thompson Street
N. Tonawanda, NY 14120 USA

Toll Free: 1.800.564.WELD (9353)
Phone: 716.564.8888
Fax: 716.564.8889

Email: info@aquasolcorparation.com
aquasolwelding.com

PRO OX.B1.0819.R4

American Welding Society
Sustaining Company Memnber

l

PowerOne 9V N|MH Cet[ Battery
Dlsplay RGSOM'.QW:___O OO 24 gg/o (2 de0|mal places LCD) Battery Life: Up to 2 hours when operatmg in
Accuracy: @ 99.995% Ar +/- 0.01% e OPHAUG UE ESIMEREEE
Response Time: T ¢15 econHs, - SensorType:  Electrochemical ( Oxygen Sensor
Wam Up Time: Negigbis " Searlfe _ omenite e
Humidity: 0-95% non-condensing Recommended
Operatmg s s Callibration Period: — Upon sensor replacemsnt SN SR
Tempersive:  SpoP@erD) o POGomecn - [EH GRS
SPECIFICATIONS
PRO OX°-100 Kit Types and Sizes
DIMENSIONS WEIGHT
ITEM NO. DESCRIPTION
ENGLISH (IN) METRIC (MM) ENGLISH METRIC
P-OX KIT ERO LA S R 11x9x4 | 279x227x102 | 4.00Ib 182 g
ccessories Kit

By il o 00 OR|gER Monio s HxOx4 | 279x227x102 | 400Ib 182 g
| Accessories Kit with European Charger
i P-OX Sensor PRO OX-100 Oxygen Sensor 1 21 x 20 0.031b 16g

P-OX Batt PRO OX-100 9V NiMH Battery 21 48 x 26 x 17 0121b 549

2 PRO OX-100 12V NiMH Battery Charger
P-OX Charger/US with US Type Plug S x| 8 x60x 25 010 b S8
By harmersl) | e QKDY NIMH Barioty Ghargor 3x2x1 8 x 60 x 25 010 b 599
with European Type Plug
P-OX USB PRO OX-100 USB Cable (72" or 1.8 m) 4x4xi 102 x 102 x 25 0111lb 50¢g
For additional product information, Distributed By:

MADE IN THE USA
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WY ntrod ¢l LABORATORIO DE METROLOGIA

Alfacontrol SpA.

Laboratorio de Metrologia

CERTIFICADO DE CALIBRACION  N° AC-9986 LO

Pag. 1/2
— e ——— FRER S FARAS A TRISALY A A
EMPFREDA rFrARmMmM UA DFHA.
DIRECCION LAS ACACIAS n°2335, LA PITANA, SANTIAGO.
DENOMINACION INCLINOMETRO MODELO DWL-280PRO
OBIECT MODEL
MARCA DIGI PAS SERIAL 9911
MANUFACTURER SERIAL N°
[UBICACION NO DECLARADA CODIGO  NO ESPECIFICA
r.ocarm CODE
I;unsa VER ESPECIFICACIONES DEL FABRICANTE
RANGE
IVALOR DE DIVISION / RESOLUCION NO APLICA
SCALE INTERVAL [ RESOLUTION
|RANGO DE CALIBRACION VER REGISTRO DE CALIBRACION
IGE OF CALIBRATION
PATRONES UTILIZADOS (STANDARS USED)
DESCRIPCION SERIAL CERTIFICADO DE CALIBRACION N° TRAZABILIDAD
STANDARDS USED SERIAL N® CERTIFICATE OF CALIBRATION TRACEABILITY
Direct axis angle measurement device OT130735 125088 NIST - ESTADOS UNIDOS
High precision scale 159-3-12 000481 MNIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA NETO5 EDM 103351 SQC-MS-069 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Multi-pattern 091242 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Multi-scale 091243 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091365 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091366 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091367 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Distance Collimator MV5131 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Horizontal Collimator MV1151 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Elevation Collimator My2122 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Depression Collimator Mv3i24 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKLA HaPM SOFTWARE v.520-A0-01 NIA NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TQ8120 0014001501 141001501 NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TQB82014A Beam Sensor 00141001428 141001428 NIST - ESTADDS UNIDOS
SOKKIA EDM Laser Colimator Compact 0098 NIA NIST - ESTADOS UNIDOS
Leica | Automatic #iane Lollmator 110 AE1o40 MiA M| - S AUUS UNILUS
MITUTOYO Dial Height Gage 192-106 9412813 NiA NIST - ESTADOS UNIDOS
LUGAR DE CALIBRACION CONDICIONES AMBIENTALES
SUBCONTRATO DE SERVICIO MPERATURA: e
UMEDAD RELATIVA: (50 % 5 %bhr)
N° 36395 RESION ATMOSFERICA: (955 + 4 hPa)
La Calibracidn de este instrumento se realizé bajo los lineamientas establecidos en el Procedimiento SM-SOKKIA PL1, el
mismo cumple con los Requisitos Exigidos por la Norma 1SO IEC 17025:2005 para los Laboratorios de Calibracion.
FECHA DE CALIBRACION 22 de abril de 2022 A PROXIMA-CALIBRACION ~ -cceeee
CAL DATE " DATEDUE ESTABLECIDA POR FL CLIENTE)

JEFE TECNICO

GERENTE SENERAL
REVISADO POR / REVIEWED BY p

REVISADOLPD

Carmen 1760, Santiago - Fono +56 2 2904 6082 - www.alfacontrol.cl




www alfacontrol ol

LABORATORIO DE METROLOGIA

Alfacontrol SpA.
Laboratorio de Metrologia
CERTIFICADO DE CALIBRACION AC-9986 LO
Pag. 2/2
REGISTRO DE CALIBRACION
INSPECCION LASER
N° item Resultado Especificacion
1 |Exactitud medicién sensor de  |medicion horizontal 0,00° <+0,1°
2 |inclinacién medicion vertical 0,05 =+0,1
3 error de medicion a -90° -0,10° =+005
4 error de medicicn a -60° 0,05° =£02°
5 error de medicion a -45° 0,05 =+02
6 error de medicion a -30° 0.00° =%0Q2
7 - error de medicion a -15° 0,00° =+02°
g | Vertticacion madicion de etror de mediciona 0° 0.00° <1005
inclinacion el
g error de medicion a 16° 0,05* =£0,2°
10 error de medicion a 307 0,05° =x02
11 error de medicién a 45° 0.05° =+02°
12 error de medicion a 60° 0,05° =£02°
13 error de medicion a 90° 0,10° =+005°
[i Bunterc Lises Ex_actitud Nivelacién a P,&G m NA &A

15 Diametro del puntero laser a 0,00 m N/A N/A

Ninguna.

FIN DEL CERTIFICADO DE CALIBRACION

Carmen 1760, Santiago - Fono +56 2 2904 6082 - www.alfacontrol.cl




Alfacontrol SpA.

Laboratorio de Metrologia

www alfacontrol.cl

-
CERTIFICADO DE CALIBRACION N° AC-9985L0
Pag. 1/2
EMPRESA PHARMALINOKX SPA.
DIRECCION LAS ACACIAS n°2335, LA PITANA, SANTIAGO.
DENOMINACION INCLINOMETRO MODELO  DWL-280PRO
JOBIECT MODEL
MARCA DIGI PAS SERIAL 9910
MANUFACTURER SERIAL N©
UBICACION NO DECLARADA CODIGO  NO ESPECIFICA
LOCATION CODE
|;mao VER ESPECIFICACIONES DEL FABRICANTE
RANGE
VALOR DE DIVISION / RESOLUCION NO APLICA
[SCALE INTERVAL / RESOLUTION
RANGO DE CALIBRACION VER REGISTRO DE CALIBRACION
M
PATRONES UTILIZADOS (STANDARS USED)
DESCRIPCION SERIAL CERTIFICADO DE CALIBRACION N° TRAZABILIDAD
STANDARDS USED SERIAL N® CERTIFICATE OF CALIBRATION TRACEABILITY
Direct axis angle measurement device. OT130735 1008k L 3 NIST - ESTADOS UNIDOS
High precision scale 159-3-12 000491 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA NETOS EDM 103351 SQC-MS-069 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Mult-pattern 091242 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Multi-scale 091243 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091365 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091366 403-485 MIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm, Single-patter 001267 402 485 MIST ESTADOS UbiD0S
TOPCON Optical Distance Collimator MV5131 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Horizontal Collimator MV1151 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Elevation Collimator MV2122 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Depression Collimator Mv3124 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA HaPM SOFTWARE v.520-A0-01 A NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TQ8120 0014001501 141001501 NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TQ882014A Beam Sensor 00141001428 141001428 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOVEEA EDVM | zcar Colimator Comnact noR hfa MIST . ESTADOS LINOVYS
Leica | Automatic Plane Collimator 110 381546 M MNIST - ESTADCOS UNIDOS
MITUTOYO Dial Height Gage 192-106 9412813 MA NIST - ESTADOS UNIDOS
LUGAR DE CALIBRACION CONDICIONES AMBIENTALES
SUBCONTRATO DE SERVICIO MEFRATURN: @x2°0
UMEDAD RELATIVA: (46 = 5 96hr)
N° 36394 RESION ATMOSFERICA: (950 + 4 hPa)

LABORATORIO DE METROLOGIA

La Calibracién de este instrumento se realizd bajo los lineamientos establecidos en el Procedimiento SM-SOKKIA PL1, el
mismo cumple con los Requisitos Exigidos por la Norma ISO.IEC 17025:2005 para los Laboratorios de Calibracion.

FECHA DE CALIBRACION 25 de abril de 2022
CAL DATE 7

PROXIMA CALIBRACION
/"‘“TE DUE #STARECIDAPOR EL CLIENTE)

-

Vi

JEFE TECNICO
REVISADO POR / REVIEWED BY

Carmen 1760, Santiago - Fono +56 2 2904 608

GERENTE GENERAL
REVISADO POR JACHBCKED BY

[facontrol.cl




www.alfacontrol.ol LABORATORIC DE METROLOGIA
_alfaco G

Alfacontrol SpA.

Laboratorio de Metrologia

CERTIFICADO DE CALIBRACION Ne  AC-9985L0

Pég. 2/2
REGISTRO DE CALIBRACION
N INSPECCION LASER ) o
N° item Resultado Especificacion
1 |Exactitud medicién sensor de  |medicion horizontal 0,00° <+01°
2 |inclinacién medicién vertical 0,00° sx0.1"
3 error de medicion a -90° -0,05° =+ 0,05
4 error de medicion a -60° 0.05° =+02°
5 error de medicion a -45° 0,007 =+0.2°
6 error de medicion a -30° 0.00° ! =:02
4 A I error de medicion a -15° 0,00° =+02°
5 | VeitaniSameiciin de error de medicion a 0° 0,00° =005
inclinacion — -
a error de mediciéna 167 = 0,057 =02
10 error de medicién a 30° 0.05° i £+02
i1 error de medicion a 45° 0,00° =x02°
12 error de medicion a 60° 0,00° <£0.2°
13 error de medicién a 90° 0.00° : =+ 0,05
14 [Birtora Lasss Exactitud Nivelacidén a 0,00 m N/A N/A
16 | Diametro del puntero laser a 0,00 m N/A NiA
DObservaciones: Minguna,

FIN DEL CERTIFICADO DE CALIBRACION

Carmen 1760, Santiago - Fono +56 2 2904 6082 - www.alfacontrol.c|
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) WELDINGCUTTING

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

CERTIFICADO DE VALIDACION

N° CONSTANCIA: 00027202211

Autoridad de validacion Entrega a:
Nombre: Chile Soldadura y Corte Nombre: Pharmainox SpA

Direccién: Doctor lira valencia 1586, Quilicura, Direccidn: Las acacias 2335, La
Pintana, Santiago.

Santiago.
Teléfono: +562 24375000 Numero Cliente: 1028
Mail: serviciotecnico@weldingcutting.com Numero de asignacién: 211
Equipo
Marca POLYSOUDE
Modelo P4
Numero de serie 1144131

. Proceso : TIG TR e
Funcién ___________ Soldaduraorbital de tubos

RESULTADOS

Apariencia Visual

Rangos de Aplicacién

Condiciones de test

g

Tensién de alimentacion 220v ~ FechEValidacion
Temperatura Ambiente 14°C /\,v 18/04 /202'2.'(\\
L L — 19 0R, LIRAVALENCIA 1535 o\
Rango de prueba Amperaje 25-75A xf U ~EBFATS ‘('n?
Ciclo 360° 1 £CE[2;[AD03 JJ
\>,  96.900.400-3
Método de validacién RECHAZADO

Numero , 015 e

Fecha ' : 18/04/2022 Plazo de validacién
Tolerancia Estandar 18/04/2023

Paginal
CHILE SOLDADURA Y CORTE

Doctor Lira Valencia N2 1586 ~ Quilicura . SANTIAGO - CHILE - Fono (56-2) 2437 50 00
www.weldingcutting.com

Scanned with CamScanner


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

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

CERTIFICADO DE VALIDACION

N° CONSTANCIA: 00027202211

Medidas
Sector Grado de posicién Voltaje Amperaje Velocidad Rotacién
so1  1° 113 73.3 85
9.6 28.1
20° 15 734 100
9.2 28.1
a0° 115 732 97
9.2 28.1
60° 114 73.2 97
, 9.1 281
80° 112 73.4 100
9.2 28.1
100° 111 73.4 98
8.9 28.1
120° 112 733 99
9.2 28.1
140° 109 735 97
_ 8.9 ot R SR »
160° 12 S TIA LR 0
, PR ST S e
180° 5 ins 1a I g 100
90 L R R
200° 109 e E X S 100
' e B 28.0 ’
220" 108 735 3 97
89 ) 281 ‘
200° . i 108 734 98
89 281
260% ik 11.0 73.3 : 96
89 281 ‘
 280° Yl R 99
gt 87 281
300" 110 : T34 e
L5 - 88 R
320 109 7345 98
84 281 ;
340° 104 A 97
8.5 281
§860° . i 108 kT3 98
ke 88 28.1
Sobremonta | 380° 100 . 367 98
9.6 14.0

Pagina2

CHILE SOLDADURA Y CORTE
Doctor Lira Valencia N2 1586 — Quilicura . SANTIAGO - CHILE - Fono (56-2) 2437 50 00
www.weldingcutting.com

Scanned with CamScanner


https://digital-camscanner.onelink.me/P3GL/sbfbf4zh
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EHaERMESING Informe de Pasivado Quimico a ‘W Recalcine
e ORMETAINE Tramos Cortos — Modificaciones Sala de Agua SO3 Al Gl ol

Informe de Pasivacion

1. Propdsito del Procedimiento:

Los objetivos de la realizacion del procedimiento de pasivado en los tramos de toma
de muestra son:

e Restaurar la capa pasiva de la superficie del acero inoxidable que haya
resultado dafiada por la soldadura de las tuberias.

e Limpiar y remover los hierros libres eventualmente producidos en la
fabricacion de los tramos.

2. Procedimiento:

El procedimiento utilizado para la pasivacibn de los tramos cortos para la
modificacion de la Sala de Agua Solidos Orales 3, indicados en el plano MSO3-PS-
01, es por el método de inundacion con acido citrico 3050 de Citrisurf. Este producto
tiene el numero de lote N°14002, con fecha de vencimiento: 20 de mayo de 2023.

3. Descripcion del Proceso:

Para llevar a cabo la pasivacion por Inundacion, se realizaron los siguientes pasos:

1. Tras la fabricacion, los tramos se lavan para eliminar cualquier suciedad o
contaminacion restante.

2. Todos los extremos de cada tramo son cerrados con una tapa ciega clamp,
a excepcion de la conexién que permitira la Inundacion.

3. El interior de cada tramo es llenado con una solucion pasivante compuesta
por el &cido citrico 3050 diluido en agua a una proporcion de 1 a 3. Se debe
asegurar que el nivel de pH de la solucion es igual a 1 mediante el uso de
tiras reactivas.

4. Se cierra el extremo restante con una tapa ciega clamp y se mantiene la
solucion en el interior a lo largo de 1 hora.

5. Transcurrido el tiempo, se drenan los tramos y se lava el interior del tramo
para eliminar cualquier traza de acido en el interior. Para verificar que el
lavado ha sido efectivo, se mide el pH del agua a la salida de las piezas
mediante el uso de tiras reactivas. Tras obtener un pH de 6, se da por
finalizado el proceso de Pasivado.




. ~ Informe de Pasivado Quimico a ‘B Recalcine
PHEAERMEING e Recalcine
roaRmameEX Tramos Cortos — Modificaciones Sala de Agua SO3 Abhott @

Bilngs saence 1o life

4. Registro Fotogréfico del Pasivado:

Fotografia 1: Inundacién del Tramo.




P ERMEINEX Informe de Pasivado Quimico a W Recalcine
e e e Tramos Cortos — Modificaciones Sala de Agua SO3 Aot

Bilngs saence 1o life

Fotografia 2: Reposo del Acido en el interior.
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INFORMACION DEL PRODUCTO

Tres del Sur

PTC, Las Piedras

Canelones, Uruguay

Tel. 2365.68.72, 2364.15.06
Fax. 2365.68.72

Email: info@tresdelsur.com.uy

CitriSurf® 3050

Datos técnicos:

Descripcion: CitriSurf 3050 es una combinacion de quimicos de alta calidad formulada para la
limpieza y pasivacion de productos de acero inoxidable. CitriSurf 3050 es una solucion de
compuestos quimicos especificamente disefiada para proporcionar a bajo costo una eficiente
remocion de contaminantes y de todo el hierro libre de la superficie de acero inoxidable.

Propiedades fisicas:

Gravedad especifica 1.25

Peso aprox. / L 1.24 Kg/L
Viscosidad 6 cps
Forma Liquida

Composicién quimica

Temperatura de operacion
Punto de Ignicién
Solubilidad en agua

Acido Citrico, H20, ingredientes
no especificados.

20-70 °C. (normal)

Ninguno

Completa

Concentracion normal de trabajo  8-10% en peso
pH a la concentracién de trabajo 1.8

Empaque: 1, 5, 10, 20 litros o 200 litros recipientes de plastico.

Procedimiento de la aplicacion: Para asegurarse mejores resultados, las partes a ser pasivadas
deben limpiarse completamente con una apropiada solucion de limpieza previamente al
tratamiento con la solucion de CitriSurf. Todo el equipo, mezcladores, tanques y bombas se
deben limpiar y secar previo a la aplicacion de la solucion CitriSurf.

CitriSurf es un excelente limpiador por si mismo para muchos procesos de limpieza y
pasivacion, pero puede requerir pre-limpieza para grasa y aceites pesados.




CitriSurf 3050 debe mezclarse con agua limpia en una proporcion de 1 parte de CitriSurf 3050
con 4 a 11 partes de agua por volumen para llenar el tanque usado y asi cubrir
adecuadamente todas las partes a ser tratadas. Los tanques y dispositivos usados para contener
la solucién de CitriSurf deben ser de polipropileno, acero inoxidable 316, o equivalentes. La
agitacion de la solucion en el tanque es fuertemente recomendada para lograr resultados
Optimos. Agitacion por medio de aire no afecta dado que CitriSurf 3050 es baja espuma. La
limpieza ultrasonica es excelente. Dispositivos de calentamiento recubiertos de teflon (o
equivalente), acero inoxidable, o titanio son recomendados.

Para una 6ptima limpieza, calentar y mantener la temperatura de la soluciéon a 50-70 °C, pero
las pruebas que usted realice deberian indicar la mejor temperatura de trabajo de la solucién
CitriSurf para los productos a pasivar y limpiar. Temperatura ambiente podria ser adecuada
dependiendo en el uso final.

Sumerja completamente las partes a ser pasivadas en la solucion por un periodo suficiente para
quitar todo el hierro libre y otros contaminantes de la superficie. Esto demora generalmente de
20 a 30 minutos, pero debe ser determinado probando con su producto. Enjuague
completamente con agua limpia y seque completamente al aire inmediatamente. El secado
puede ser acelerado por el uso de aire caliente u otro medio de secado para lograr una
superficie muy pasiva.

CitriSurf 3050 es un limpiador emulsionante.
Notas sobre el Uso: Aungue muy seguro en el uso normal, CitriSurf 3050 es un material que

usa acido citrico, y como tal puede causar irritacion a las superficies expuestas del cuerpo. Vea
la Hoja de Datos de Seguridad del Material antes de usar este material.

Eliminacion: Disponga segun todas las regulaciones nacionales y locales.

Almacenamiento: CitriSurf 3050 deberia ser almacenado entre 10° C y 70° C en acero
inoxidable 316 o en los recipientes de plasticos aceptados. (Si accidentalmente se congela, el
deshielo devolvera el producto a la normalidad.)

Servicios técnicos: Para servicio técnico, por favor contactese con Tres del Sur al 23641506

Mantenimiento: Vea la Hoja de Mantenimiento para el mantenimiento del bafio pasivante de
CitriSurf. El pH debe estar entre 1.8 y 2.2 para el normal funcionamiento.

Se recomienda probar sus productos con CitriSurf antes de aplicarlo en la produccion.
Cada producto e instalacion de produccion es diferente, y exige pruebas para asegurar
gue CitriSurf es compatible con la situacidn particular. Ninguna garantia esta implicita, o
puede darse por escrito o verbalmente sin el permiso escrito de Stellar Solutions, Inc.
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TELLAR
aLurions
4571 PRIME PARK WAY
MCHENRY, Il 650050
PHONE [847] 854-2800
& FAX  [847] 854-2830
“he Wave of the Future WWW.LITRISURF.COM

Waste handling with CitriSurf 2050, 3050

Citric acid is an environmentally safe material, and can be placed into waste water streams in
accordance with local, state and federal regulations; however, pH adjustment will be required
to bring the solution into the proper range for disposal in public waste streams. The pH range
required by your local water management authority must be verified. This is typically a range
between 5.0 - 9.0, but some areas require 6.0 - 10.0, for instance.

You need to determine the proper local, state and federal standards required for your area and
your industry.

Spent solutions of CitriSurf 2050 or 3050 can be easily treated to bring the pH up to the
required level using the following procedure:

Waste Treatment Procedure:

1. Add soda ash or lime to the CitriSurf solution to raise the pH to 5.0+ or 6.0+
(depending on local codes). Caustic soda can also be used with care. Follow all
procedures in the MSDS for these materials in handling.

2. Slowly mix in soda ash to adjust the pH to about 5.0+ (or 6.0+ if required by code).
This is best done while mixing the solution. (The required amount of soda ash or
other neutralizer will depend on the amount of citric acid still remaining.)

3. CitriSurf solutions treated according the above procedure can normally be
discharged to public waste water systems. Citric acid and sodium citrate or calcium
citrate are biodegradable and safe for water systems.

Important!! The above information is given on the condition that the party receiving it
shall make his own determination as to its suitability for compliance with any statute, law,
regulation, ordinance or order relating to waste treatment or disposal and is given on the
express condition that such party assumes the risk of his use thereof.

02/03
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TRES DEL SUR HOJA DE DATOS DE
SEGURIDAD DEL MATERIAL

Actualizado 04/03/2020

SECCION | - IDENTIFICACION DEL PRODUCTO Y LA COMPANIA

Proveedor: Tres del Sur Fabricante: Tres del Sur
PTC, Las Piedras PTC
Canelones, Uruguay Las Piedras, Canelones
Tel. 2364.15.06 Uruguay
TELEFONO DE EMERGENCIA: 1722 (CIAT URUGUAY)
Nombre comercial: CitriSurf 3050
Uso del producto / Clase: Limpiador especializado

SECCION I - COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS INGREDIENTES

No hay ningun ingrediente de riesgo en CitriSurf 3050.

El Acido citrico "'Generalmente se Considera Seguro", ""GRAS", como un aditivo
general alimenticio 21 CFR 184.1033

N° CAS 77-92-9

SECCION 11l - IDENTIFICACION DE RIESGOS
*** EMERGENCIA GENERAL * * *: Peligroso si se ingiere.

Efectos de Sobreexposicién - Contacto con los ojos: El liquido, los aerosoles y vapores
de este producto son irritantes y pueden causar dolor, lagrimas, enrojecimiento e
inflamacion acompariado por una sensacion de picazén y/o un sentimiento como de polvo
fino en los 0jos. Puede causar dafio permanente de los 0jos si no se trata inmediatamente.

Efectos de Sobreexposicion - Contacto con la Piel: Prolongada o repetidas exposiciones
pueden irritar o quemar la piel. La reaccion puede ser mas severa si hay abrasion de la piel.
Es posible sensibilizacion alérgica en los individuos susceptibles.

Efectos de Sobreexposicién - Inhalacién: La inhalacion prolongada puede ser dafiosa.
Puede causar la irritacion de la nariz y la garganta.

Efectos de Sobreexposicion - Ingestion: Irritante a la boca, garganta y estomago. Puede
causar molestia, ndusea, vomito, diarrea, si se ingiere.




Efectos de Sobreexposicion - Riesgos Cronicos: El repetido contacto con la piel puede
causar una irritacion persistente o dermatitis. EIl desgaste del esmalte del diente es posible
en la sobreexposicion a largo plazo.

Rutas primarias de Entrada: Contacto con la piel, absorcion por la piel, inhalacion,
ingestion, contacto con los 0jos

SECCION IV - MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS

Primeros auxilios - Contacto con los ojos: INMEDIATAMENTE LIMPIE LOS OJOS
CON AGUA DURANTE 15 MINUTOS. Consiga atencion médica inmediatamente.

Primeros auxilios - Contacto con la Piel: Lave con agua y jabédn. Quite la ropa
contaminada. Consiga asistencia médica si la irritacion aumenta o persiste.

Primeros auxilios - Inhalacion: Remueva el ambiente con aire fresco. Si no respira,
realice respiracion artificial. Si respirar es dificil, suministre oxigeno. Consiga asistencia
médica inmediata.

Primeros auxilios - Ingestion: Si ingirio, NO induzca el vomito. Déle a la victima 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.

SECCION V - FUEGO E INFORMACION DE EXPLOSION
Punto de Ignicion: N.A. Solucién acuosa Limites Inflamables: N.A

Medios de Extincion: Ninguno es requerido - Solucién acuosa. Alcohol, espuma, CO2,
quimico seco, nieblas de agua pueden ser usada.

Procedimientos de lucha contra fuego especiales: Si los recipientes de almacenamiento
estan envueltos en fuego, mantenerlos frios con spray de agua para prevenir el aumento de
presion. Como en cualquier fuego, usar respiracién autonoma, (MSHA/NIOSH) y

equipo antiflama.

Fuego inusual y Riesgo de Explosion: Ninguno es conocido. Los recipientes vacios
retienen algun residuo del producto (el liquido y/o vapor de agua) y puede ser peligroso
cuando se presurizan. Los bidones vacios deben ser vaciados por completo, se deben tapar
y prontamente deben devolver a la empresa de origen.

SECCION 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 quimicos. Evite el escurrimiento en las bocas de tormenta y
alcantarillado que llevan a los canales de agua.

Siga todas las regulaciones gubernamentales.



SECCION VII - MANEJO Y ALMACENAMIENTO

MANEJO: Limpiese completamente después de manejar el producto. Que no entre en
contacto con los o0jos, la piel o la ropa.

ALMACENAMIENTO: Guarde el recipiente cerrado cuando no lo use. Guarde en
recipientes que resistan a la corrosion. Almacénelo lejos de materiales incompatibles. Las
soluciones acuosas de &cido citrico pueden, en contacto con los metales reactivos, (hierro,
cinc, aluminio) originan hidrogeno - un gas sumamente inflamable.

SECCION VIII - CONTROLES DE EXPOSICION / PROTECCION PERSONAL

Controles de Ingenieria: Buena ventilacion en general deberia ser suficiente para controlar
los niveles de aire. Las instalaciones de almacenamiento o de utilizacion de este material
deben estar equipadas con instalaciones para lavado ocular y una ducha de seguridad.

Proteccidn respiratoria: Un programa de proteccion respiratoria que relina requerimientos
OSHA 1910.134 y ANSI Z88.2 deben seguirse siempre que la condicion de trabajo
justifique el uso de un respirador.

Proteccién de la piel: Los guantes listados debajo pueden proporcionar proteccion contra
la permeabilidad. Guantes de otros materiales quimicamente resistentes pueden no
proporcionar proteccién adecuada:

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

Proteccidn de la vista: Use lentes de seguridad contra las salpicaduras quimicas. NO USE
LENTES DE CONTACTO.

Otro Equipo de Proteccion: Use ropa de proteccién conveniente para minimizary o
prevenir el contacto. Un lavado ocular y una ducha de seguridad deben estar presentes en
el &rea cercana cuando se manipula este producto.

Préacticas higiénicas: Lavarse las manos antes de comer. Quitar la ropa contaminada y
lavarla antes de volver a usarla. Usarlo solo en areas con buena ventilacion. Siga todas las
indicaciones de la hoja de seguridad y las precauciones de la etiqueta ain después de que se
vacian los recipientes porgue ellos pueden retener residuos del producto.




SECCION IX - PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

Punto de ebullicion: >212°F Punto de Fusion: N.A
Olor: N.D. Apariencia: Liquido claro
Gravedad especifica: 1.25 Solubilidad en Agua: Completa
Densidad de vapor ~ Mas pesado Presion de Vapor N.D.
que el aire

Estado fisico: Liquido Umbral de olor N.D.
Proporcion de evaporacion: <1 Punto de Congelaciéon N.D.

(El Butilacetato = 1) pH 100% <1
Viscosidad: N.D. Coef. de agua/

distribucién del aceite N.D.

SECCION X - ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estabilidad: Inestable Estable ___X__ Condiciones a evitar: NA
Incompatibilidad: Bases fuertes, metales alcalinos, &cidos organicos, 6xidos de azufre,
oxidantes fuertes, agentes reductores fuertes, materiales causticos.
Descomposicion riesgosa o subproductos: diéxido de carbono, mondxido de carbono,
Polimerizacidn arriesgada: No ocurrira bajo condiciones normales.
SECCION XI - LAS PROPIEDADES ECOLOGICAS

Informacion ecoldgica: Ninguna informacion.

SECCION XII - CONSIDERACIONES DE LA ELIMINACION

Método de la eliminacion: Siga todas las disposiciones nacionales y las regulaciones
locales.

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



SECCION XI1I — INFORMACION SOBRE TRANSPORTE

Mantener los empaques cerrados.
Producto considerado no peligroso para su transporte aéreo, terrestre 0 maritimo, siguiendo
las disposiciones correspondientes de embalaje que cada empresa de transporte solicite.

SECCION XIV — INFORMACION REGLAMENTARIA

La carga debe estar debidamente empacada, rotulada, embalada y cubierta conforme a la
normatividad técnica nacional.

SECCION XV — OTRAS INFORMACIONES

La informacidn relacionada con este producto puede no ser valida si éste es usado en
combinacion con otros materiales o0 en otros procesos. Es responsabilidad del usuario la
interpretacion y aplicacién de esta informacion para su uso particular

Mientras la compafiia cree que los datos contenidos aqui son verdaderos y las opiniones
expresadas estdn 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 esta mas alla de nuestro control, ninguna garantia, expresada
o implicita, esta hecha por esta compafiia acerca de los efectos de tal uso, los resultados a
ser obtenidos, o la seguridad y toxicidad del producto, ni esta compafiia asume cualquier
obligacion que se presente fuera del uso, por otros, del producto que se refirié aqui dentro.
La informacidn aqui detallada no puede ser considerada completa e informacién adicional
puede ser necesaria cuando condiciones excepcionales existen o debido a leyes aplicables o
regulaciones gubernamentales.
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5.5. CERTIFICADO DE ANALISIS CITRISURF 3050

= HARMEING]

27-04-2023

DC-AR-TCSA-01




Soluciones Quimicas Integrales S.A. TRES DEL SUR

Certificado de analisis

Producto: CitriSurf 3050 Fecha: 20/05/2021
Lote: 14002

Fecha elaborado: 20/05/2021
Fecha vencimiento: 20/05/2023

Especificacion Analisis
Apariencia: Liquido, color claro Liquido, color claro
pH 0.5-1.0 0.5

El andlisis de este lote cumple con todos los requisitos y las especificaciones.

El presente certificado de conformidad se ha editado informaticamente, por lo que no figura firma.

Sitio web: www.citrisurf.cl
E-mail: cristian.urquiza@sqisa.cl
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