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Punto de Uso N°:9
-Nombre: Escala Menor
-Diametro: 3/4"
-Accionamiento: Manual

Punto de Uso N°:14

-Area: Lavado General

-Diametro: 3/4"

-Accionamiento: Manual

RN

/

Punto de Uso N°:8
-Nombre: WIP_Granulacién
-Diametro: 1"
-Accionamiento: Automatico

Lazo PW
Sala de Lavado

Empalme desde
Lazo PW Etapa 1
Proyecto Kairos

Empalme desde
Lazo PW Etapa 1
Proyecto Kairos

Lazo PW
Proyecto Kairos
Etapa 2

Punto de Uso N°:9
-Nombre: Granulacién 2
-Diametro: 3/4"
-Accionamiento: Manual

Punto de Uso N°:7
-Nombre: Granulacién 3
-Diametro: 3/4"
-Accionamiento: Automatico

-Nombre: Granulacién 1
-Diametro: 3/4"
Yl -Accionamiento: Manual

/ \ Punto de Uso N°:6
[

Punto de Uso N°:4
-Nombre: Recubrimiento 1

-Diametro: 3/4" \ S

-Accionamiento: Manual e

Punto de Uso N°:2
-Nombre: Recubrimiento 2
-Diametro: 3/4"
-Accionamiento: Manual

_ Empalme desde
| Lazo PW Etapa 1
Proyecto Kairos

=)

Punto de Uso N°:1

\\ -Nombre: WIP_Recubrimiento 2
~ -Diametro: 1"
-Accionamiento: Automatico

Punto de Uso N°:3

-Nombre: WIP_Recubrimiento 1
-Diametro: 1"

-Accionamiento: Automatico

Material:

Punto de Uso N°:15
-Area: Lavado Manual 1

316L ASME BPE

Rut: 76.623.809-2

-Diametro: 3/4"

; ; Calidad Superficial:
-Accionamiento: Manual

Punto de Uso N°:16

SF1 (Ra 0,51 [um])

Pharmainox SpA. GRUN ENTHAL
R

Nombre del Proyecto:

Lazo PW Etapa 2 Proyecto Kairos

-Area: Lavado Manual 2

Escala: Nombre del Plano:
-Diametro: 3/4" N/A
-Accionamiento: Manual Zg
Plano Isométrico Lazo PW
Notas: —
Punto de Uso N°:17 . Cddigo Plano: | PI-GRU-PW Version: 01
) -Todas las longitudes presentes en el
-Ngmbre. Lava"do de BIN plano se encuentran medidas en [mm]. Encargado Nombre y Firma Fecha
-Diametro: 3/4 -La instalacion representada es realizada
-Accionamiento: Automatico bajo los lineamientos de la norma ASME | Dibujado por: Cristébal Lara R. 16/11/23
BPE y todas las asociadas al proyecto.
Revisado por: Claudio O'Nell G. 16/11/23
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Desde Plano
WM2-GRU-PW

Empalme desde
Lazo PW Etapa 1
Proyecto Kairos

" Diametro Job. Number/ & Diametro Job. Number/
N° Soldadura|  Pjeza Soldada Nominal Certificate Heat Number |N° Soidadura| Pieza Soldada Nominal Certificate Heat Number
o Codo 90° WW P 10549143 A5690 0508 o Tubo 3 | ws23022201-06 |  SDs7832
2 Tubo 2 | ws2212150105 |  SD59510 o Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762
o Codo 90° WW > 10549143 A5690 0508 e Tubo 3" | WsS23022201-06 | SD57832
e Tubo 2' | WS 2212150105 |  SD59510 — Codo 88° WW 3 10540243 43260 0762
2 Reducci 2'x3" 2082604 773442 = Tubo 3" WS 23022201-06 SD57832
T Valvula POU ZDL 3" 88647811 734853 2 Codo 90° WW 3" 10546045 43260 0762
120 Tubo 3 WS 23022201-06 SD57832 = Valvula POU ZDL * 88647811 734853
130 Codo 88° WW 3" 10540243 43260 0762 T Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762
198 Tubo 3 WS 23022201-06 SD57832 o5 Tubo 3 WS 23022201-06 SD57832
197 Codo 66° WW i 10540243 432600762 357 Codo 88° WW ¥ 10540243 43260 0762
196 Tubo 3" | ws23022201-06 |  sD57832 Tubo > | Ws2022201.00 | Spsreaz
9] Codo 92" ww & 10452068 14434 0762 ::: Sodo 45 VAT > e it 0T
™ Tubo 3" | ws23022201-06 | sDs7832 - Tubo T | W 2302220106 | SD57832
. Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 S0 Ao VT = —— A05045 0762
152 | VélvilaPOUZDL 3 88647811 734853 183 Tubo > WS 23022201.00 SD57832
. . 152
-~ Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 o S0 . T prp—
o Tubo 3 | ws23022201-08 | sDs7832 181 Tubo 3 | WS 2302220106 | SD57832
= ” 150
189 Coda 97 WY S 10540045 A0 Orec Codo 90° WW 3 10646045 43260 0762
188 Tubo 3| WS23022201.06 | SDS7832 ko Tubo 3 | WS23022201-06 | SD57832
. . 148
119 Codo i W g diiaiad gaedioe Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762
18 Ao g |Wioedleso | SHbioas i Tubo 3 | ws23022201-06 |  SDs7832
o » 4; 4; 146
"7 i dh ) ibess e Codo 90° WW 3" 10546045 43260 0762
Tubo 3 WS 23022201-06 SD57832 145 =
187 Valvula POU ZDL 3 88647811 734853
16 Tubo | WS 2302220106 | SDo7832 144 Tub 3* | ws23022201-06 |  SD57832
ubo -4
Codo 90° WW 3" 10546045 43260 0762 143
15 Codo 90° WW 3" 10546045 43260 0762
Valvula POU ZDL g° 88647811 734853 142
b Codo 90° WW 3* 10546045 43260 0762 141 Tubo I | WS 2302220106 |  SDS7832
o 1 .
13 . Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 Material:
Tubo 3 WS 2302220106 |  SD57832 140 - =
186 Tubo 3 | ws23022201-06 |  SDs7832 @ % @ % M Q H N .
Codo 88° WW 3" 10540243 43260 0762 139
185 - Codo 45° WW 3 10548302 A05645 0762 316L ASME BPE EXPERTOS EN AGERO INOXIDABLE
S Tubo 3 WS 2302220106 | SD57832 138 . + Tws z0zz0r06 | speren p_—
Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 137 = - Pharmainox SpA.
183 = Codo 90° WW 3" 10546045 43260 0762 U
Tubo 3 WS 2302220106 |  SD57832 136 Rut: 76.623.809-2
182 n Tubo 3" WS 23022201-06 SD57832 . . .
~ Tubo 3 WS 2302220106 |  SD57832 219 N —_
" oo = e Fe oo e Codo 88° WW 3 10540243 43260 0762 Calidad Superficial:
. Tubo 3" | ws23022201-06 |  sD57832 217 L. ) WS23002201-06 |  SDS7632 Nombre del ProyeCtO:
- TR s pro PR =5 Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 S F 1 (Ra 0 , 5 1 [IJ m] ) .
T w | v [wemwmo| soew | e ] 1 | v |wsmwmns| soome Lazo PW Etapa 2 Proyecto Kairos
. =y T [ R 14 Codo 88° WW 3 10540243 43260 0762
u Codo 80° WW > 10546045 23260 0762 — Tubo 3* | ws23022201-06 | sDs7832
- Ferrule 3 2081024 LOHS5 YU922774 . .
25| _Vawia POUZDL 3 88647811 734853 - Escala: Nombre del Plano:
= e—— - ey 43260 0762 08 Ferrule 3 2081024 LOH5 YU922774
2 Tobo = | ws230220106 | sps7832 207 Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 N / A
e Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 208 Tubo 3 [WS2302220106 | SD67832 P I d S I d d 1 T 3 n
) Tubo s WS 23022201-06 SD57832 210 Codo 90° WW ¥ 10546045 43260 0762 a n O e O a U raS = ra l I IO
= Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 Ferrule 3 2081024 LOHS YU922774
- Tabo 3 | Ws 2302220106 | sp57832 e Ferrule 3 2081024 LOH5 YU922774 Notas:
T Codo 90° WW av 10546045 43260 0762 212 Tubo 3 WS 23022201-06 SD57832 otas: L.
. TAR-
e Tubo 3 | Ws 2302220106 | _ sD57832 ~20—]_ Codo 88° Ww z 10540243 43260 0762 _ Cadigo Plano: | WM1-GRU-PW Version: 01
e A > 10546045 23260 0762 = Tubo 3 | WS23022201-06 |  SD57832 -Todas las longitudes presentes en el
Codo 90° WW 3" 10546045 43260 0762 Codo 90° WW 3" 10546045 43260 0762 i H
168 varvmo POU ZDL 3 88647811 734853 22 Tubo 3 | ws23022201-06 | sDs7832 plano se encuentran medidas en [mm. Encargado Nombre y Firma Fecha
167 = 223 -La instalacion representada es realizada
15 Codo 90° WW 3* 10546045 43260 0762 = Tubo 3* | ws2302220106 |  sDs7832 baio 10s i ientos de | ASME . L,
| Como 90 ww ¥ 10546045 43260 0762 * Codo 88° WW ¥ 10540243 43260 0762 3Jo los lineamientos de la norma Dibujado por: Cristébal Lara R. s 16/11/23
i Tubo 3" | WS 2302220106 | SD87832 o Tubo 3 | WS23022201.06 | SD57832 BPE y todas las asociadas al proyecto.
Codo 90° WW 3¢ 10546045 43260 0762 Codo 90° WW 3 10546045 43260 0762 i . ; ' -
1 25 Revisado por: Claudio O'Nell G. 16/11/23
Tubo 3 | Ws2302220106 |  SDS57832 ] Tubo Existente 3 . = )

A3




Detalle A

Empalme desde
Lazo PW Etapa 1 ~
Proyecto Kairos

Sigue en Plano
WM1-GRU-PW

N°Soldadura|  Pieza Soldada t:::::: J%‘::,::::" Heat Number

233 Tubo Existente 2" - -

2 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
7 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
m Codo 90° WW > 10549143 A05690 0508
5 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
1 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
r Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
2 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
r Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
o Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
o Codo 92° WW 2" 2002160884 B85P
% Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

- Ferrule > 2002098650 4K705016

o7 Ferrule 2" 2002098650 4K705016
% Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
7 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
2 Vélvula POU ZDL 2" 88775357 367750
9 Codo 90° WW = 10549143 A05690 0508

100 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

Ferrule 2" 2002098650 4K705016
1-01 Ferrule 2" 2002098650 4K705016

102 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

103 Codo 92° WW 2" 2002160884 B85P

206 Tubo 2" WS 22121501-05 | WS 22121501-05

208 Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508

204 Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508

203 Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510

10 Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510

109 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

108 Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510

107 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

108 Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510

202 Codo 88° WW 2" 2009909925 COOR

04 Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510
7 Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508
3 Valvula POU ZDL 2 88792274 1704151

106 Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508

201 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

111 Codo 88° WW 2" 2009909925 COOR

112 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

200 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

136 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

138 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

ey Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

192 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

1 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

199 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

129 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

128 Codo 90° WW z 10549143 A05690 0508

Z Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

126 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

128 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

124 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508

123 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510

5 Reduccion E: 2"x3" 2082604 773442

= Valvula POU ZDL 3" 88647811 734853

120 Tubo 3" WS 23022201-06 SD57832

Codo 88° WW 3" 10540243 43260 0762

Material:
316L ASME BPE

Calidad Superficial:
SF1 (Ra 0,51 [um])

FPHERMSING,

EXPERTOS EN ACERO INOXIDABLE

Pharmainox SpA.
Rut: 76.623.809-2

GRUNENTHAL
S S S

Nombre del Proyecto:

Lazo PW Etapa 2 Proyecto Kairos

Escala: Nombre del Plano:
N/A "
Plano de Soldaduras 2 -Tramo 2
Notas: —
_ Cadigo Plano: | WM2-GRU-PW | Version: 01
-Todas las longitudes presentes en el
plano se encuentran medidas en [mm]. Encargado Nombre y Firma Fecha
-La instalacion representada es realizada
bajo los lineamientos de la norma ASME Dibujado por: Cristébal Lara R. .+l /) 16/11/23
BPE y todas las asociadas al proyecto. —
Revisado por: Claudio O'Nell G. % . 16/11/23

A3




Impulsion PW Sala Lavado

Retorno P l
3

" | - e o Diametro Job. Number/ . g = B Diametro Job. Number/
" ez Nominal Certificate Heat Number (N Fieza Nominal Certificate R ——
225 Tubo Existente 2" - - - Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508
m Tubo 2" | WsS22121501-05 |  SD59510 = Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510
g7 | Codo 90° Ww 2" 10549143 A05690 0508 = Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508
m Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510 i Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
228 Codo 88° WW 2" 2009909925 COOR 3 Valvula POU ZDL 2 88775357 367750
ym Tubo 2 WS 2212150105 | SD59510 - Codo 90° WW P 10549143 A05690 0508
5 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508 ~ Codo 90° WW > 10549143 705690 0508
- Tubo 2" WS 2212150105 | SD59510 - - > ey ———p— pr—
= Codo 90° WW 2" 10549143 10549143 > Codo 90° WW > 10549123 705690 0508
1 Tubio 2" | WS2212150105 |  SD58510 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
3 Coa0i68 EVI 2 ERO0ReeD CO0h, :: Tubo 2" | ws22121501-05 |  SD59510
2 Tubo 2 WS 22121501-05 | SD59510 > Codo 50" WW > 10549123 705690 0508
3 SRR . S ki - Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508
34 Tubo € WS22121 50105 SD5e510 = Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510
35 R . i ik s Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
36 Codo 907 WW 2 10549143 705690 0508 Tubo 2° | ws2212150105 |  SD59510
Tubo 2" | ws22121501-05 |  SD59510 74
92 Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508
Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508 70 -
10 Valvula POU ZDL 2 88775357 367750
Valvula POU ZDL 2" 88775357 367750 7
9 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
- Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508 73 o > S 222 50T v
ubo ~A
5 Codo 88° WW 2 2009909925 COOR 72 = = = et
52 Tubo 2" | ws22121501-05 |  SD59510 76 i - —
= Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508 78 L. £ il i
~ % Tubo 2" | WS22121501-05 |  SD59510 81 i o ccllhnii z Lice et S
Ei Ime desde o -
Lozo PW Etapa 1 = Tubo 2 | ws2212150105 | SD59510 83 Codo 907 Ww 2 10549143 A05690 0508
P to Kair "
rovecto aros = Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508 a8 Tubo 2 WS 2212150105 | SDS59510
- Codo 90° WW o 10549100 e = Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510
> Tubo > | Ws22121601.06 | SD58610 = Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508
- Codo S0 WY = YTV EDEE0 0208 = Tubo 2 WS 22121501-05 SD59510
Retorno PW Sala Lavado > | cecosorww || rosmoas | posmsoosos |gg—] CoweEww |z | aooooooses | cume
e poste 5 Valvula POU ZDL o 88775357 367750 50 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
mpulsen o Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508 ™ Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
= Codo 90° WW 2" 10549143 AD5690 0508 ™ Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
- Tubo " WS 22121501-05 SD59510 T Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
5 Codo 90° WW 2 10549143 A05690 0508 220 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
= Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508 5 Codo 88° WW 2" 2009909925 COOR
— Tubo > WS 22121501-05 SD59510 230 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
- Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508 — Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508 | gy Tubo Existente 2" }
Material:
) ; (|
316L ASME BPE
GRUNENTHAL
Rut: 76.623.809-2 Pt = ——
Calidad Superficial:
SF1 (Ra 0,51 [um)]) Nombre del Proyecto:
al, pHm .
Lazo PW Etapa 2 Proyecto Kairos
Escala: Nombre del Plano:
N/A Plano de Soldaduras 3
(1]
Tramo 2" Sala de Lavado
Empalme a Lazo
7. PWetapa 1 Notas:
. Proyecto Kairos SR . .,
_ Cadigo Plano: | WM3-GRU-PW | Version: 01
-Todas las longitudes presentes en el
plano se encuentran medidas en [mm]. Encargado Nombre y Firma Fecha
-La instalacion representada es realizada Z
bajo los lineamientos .de la norma ASME Dibujado por: Cristébal Lara R.  c.ztid L. 16/11/23
BPE y todas las asociadas al proyecto.
Revisado por: Claudio O'Nell G. % 16/11/23




Empalme desde
Lazo PW Etapa 1
Proyecto Kairos

~—245

Empalme desde
Lazo PW Etapa 1

™~ 2 4 4 Proyecto Kairos

LG

262

N° Soldadura| Pjeza Soldada ?‘liixier::l, J%’:r:::::r’ Heat Number
T Tubo Existente 2" - -
240 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
237 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
236 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
234 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
- Tubo Existente 2" - -
238 Tubo Existente 2" - -
238 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
239 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
241 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
242 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
243 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
244 Codo 90° WW 2" 10549143 A05690 0508
245 Tubo 2" WS 22121501-05 SD59510
Tubo Existente 2" - _ =
Material:
316L ASME BPE o A b 2 —n——
e SO L
Calidad Superficial:

SF1 (Ra 0,51 [um])

Nombre del Proyecto:

Lazo PW Etapa 2 Proyecto Kairos

Escala: Nombre del Plano:
N/A Plano de Soldaduras 3
Tramo 2" Laboratorio Microbiologia
Notas: —
_ Cadigo Plano: | WM4-GRU-PW | Version: 01

-Todas las longitudes presentes en el
plano se encuentran medidas en [mm]. Encargado Nombre y Firma Fecha
-La instalacion representada es realizada i
bajo los lineamientos de la norma ASME Dibujadg por: Cristébal Lara R. Lokl L 16/11/23
BPE y todas las asociadas al proyecto. —

Revisado por: Claudio O'Nell G. W% . 16/11/23

A3
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2.1. FITTING

PHERMSING X 17-11-2023 DC-GRU-PW-01




A e 5101201549/000050
g N gﬂioaean‘ | MESEH
KINGLA! GROUP

Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

MATERIAL CERTIFICATE EN 10204,3.1

Messer: Pharmainox SpA
Load No. 5101201549
Customer Order No. N°05/23-KL/20
Customer Part No. NIA
KL Part No. A5506103HG0003004W
Dt Code. DT-4.1.1-4
Part Degéription. ASME BPE ATW 45 L.ELL SF1 3” 316L
Job No. 10548302
Lot No. 0002205765 Date of Certificate. 2023.05.29
Raw Material Heat Analyze and Specification (weight%).

Heat Number Cc Si Mn P s Ni Cr N Mo Ti Material Standard

AO5645 0762 | 00250 | 0.4300 | 1.2600 | 0.0300 | 0.0100 | 10.1000 | 16.7000 0.0500 | 2.1000 NIA ASTM A270/269/249 FOR BPE 316L
‘Mechanical Test
| Host Ngmber Yield Rp02 | Yield Rp10 | Tensile Strength G:;':T:n‘:m el [l E"“ﬁ‘;""“
% (N?ﬂr:;zj KSi (N:dnfr:Z} s (N:‘;::Z) KSi i % %
! A05645 0762 315.0000 | 45.6750 321.0000 | 46.5450 | 578.0000 | 83.8100 18.6700 64.6300HRB NIA 60.7500
Mecha_n__'i'ca | Test Continuation
5_ Heat Number Eddy Current Flaring / Flattening & Bend & Reverse- Intergranular

Impact Test
‘ 20°C-) Test Flange Test Reverse Flattening Bend Test Corrosion Test (ASTM
Test A270/A270M-51)

‘ A05645 0762 N/A PASS PASS PASS PASS PASS
Other Inspection and Test
[ Weld Decay Test Visual & Dimensional Material ldentification Ra Max Value (ID/OD)
. (ASTM A249/A249M-S7) Test Test pm
‘__ PASS PASS PASS 0.42/0.52

Statement of Compliance(CoC) :

All ASME. BPE preducts comply with ASME BPE 2022 standard, tubing material comply with ASTM A270-52.

KINGLAI is qualified manufacturer of ASME BPE fittings and tubing, the certificate no. is BPE-104. Expiring date: Aug. 18, 2027.

We confimi’ that: SF1 products meet or exceed int. Ra 0.51um and ext. Ra 0.8um requirements, SF4 products meet or exceed int. Ra 0.375um and ext.
Ra 0.8um requirements, Electropolishing is performed according to King Lai standard working instruction “BPE Tubing and Fitting Electropolishing
Standard Working Instruction”(KSKL-1-302)

Ferrite content level is 0-3%.

All products have heat treatment process except some specified products per customer order, the temperature is 1040~1100°C, and quick cooling.
Tension test specimens: full section tensile test specimens shall be used for less than or equal to 2.0" products, and longitudinal strip test specimens shall
be used for other sizes.

Examined according to quality system BS EN ISO 9001:2015 by BSI. Certification number: FM 85641,

The materials listed herein have been tested for radioactivity and the tests confirm that the values are within the limits of the background radiation.

We conform all metal products comply with the RoHS and REACH Regulations, King Lai's Suppliers will provide RoHS and REACH declaration of
conformity when it is necessary.

China Jiangsu province sanitation and safe product, approval number:0098, Jiangsu province(2012)

KINGLAI fittings and tubings are in compliance with PED and relative standards.
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| Kunshan Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

| p Address | Kunshan Economic & Technical Development Zone,Eastern Industrial Zone, 2156331 JiangSu Province, P.R.China
e Tl +RA-F19-A7R7 1001 B FAX @ +8R-R12-R57R7-1472
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NEUMO Ehrenberg Group
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Material Test Certificate ISO 9001:2015 Certified
Job\Certificate Number: 2009909925 EN 10204: 3.1
Part Number: TE2S886L2.0-PC
Part Description: ELBOW 88° WW 316L 2.0" 20Ra
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1 _\\
Date Of Certification: December 8, 2020 - = \ BRE-102

\\ |\ ASME BPE Certificate of

1
Authorization number
_ _ BPE-102
TE2S-88%/92" ELBOW Expires: May 21,2023

Raw Material Specifications

Heat Inspection Raw Material & Size .
Material Standards
Number Number (mm) (Inch)
COOR 6638185002 TUBE 50.8 2.0 ASME SA249-E17,ASTM269-15a,A270-15

Component Chemical Composition

Heat %C %CR % MN % MO %N % NI %P %S %SI | %Cu
Number
COOR 0.016 16.600 1.590 2.010 0.040 10.000 0.030 0.0104 0.230 0.39

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) (%) (%)
COOR 346 50170 N/A N/A 607 88015 77 60.00 N/A

Mechanical test (cont)

Heat Eddy Visual & Flaring Flattening Intergranular PMI - Material
Number |Current Test Dimensional Test Test Test Corrosion Test Identification Test
COOR 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
‘and Max.
[pum] [pin.] [um] [pin.] 32|ue 2); ID - Inner Diameter OK
| 10% i OK
0.27 11 0.38 15 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.

Approved Bv:

HA;"\-] Roviewn Cohien
| ‘-"‘-' - _.———__)
QE} [ Net s =
BPE-102 ASME BPE Certified Individual
NEUMO GmbH info@neumo.de VNE Corporation stainless@vnecorp.com EGMO Ltd. salese@egmo.co.il
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130 Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1 Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175
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AT : KINGLAI GROUP
Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

MATERIAL CERTIFICATE EN 10204,3.1

Messer: Pharmainox SpA
Load No. 5101281362
Customer Order No. N° 24-KingLai/20
Customer Part No. N/A
KL Part No. A5506A01HG0003004W
Dt Code. N/A
Part Description. BPE ATW 88 ELL SF1 3 “ 316L
Job No. 10540243
Lot No. 0002271594 Date of Certificate. 2023.10.20
Raw Material Heat Analyze and Specification (weight%):
Heat Number c Si Mn E S Ni Cr N Mo Ti Material Standard
43260 0762 0.0200 | 0.5000 | 1.4500 | 0.0310 | 0,0060 | 10,0000 | 17.2000 | 0.0470 | 2.0400 NIA ASTM A270/269/249 FOR BPE 316L
Mechanical Test
Width of Hardness Reduction | Elongation
Heat Number Yield Rp 0.2 Yield Rp 1.0 Tensile  Strength | ge length St AbGR (1)
MPa MPa MPa mm A
wnemz) | %S | ummz) | %S | (ummz) | K % %
43260 0762 365.0000 | 52.9250 | 374.0000 54.2300 | 603.0000 | 87.4350 19.0900 65,1T00HRB N/A 54.0000
Mechanical Test Continuation
Heat Number Eddy Current Flaring [ Flattening & Bend & Reverse- Intergranular
Impact Test
20C-J) Test Flange Test Reverse Flattening Bend Test Corrosion Test (ASTM
‘ -
Test A270/A270M-S1)
43260 0762 N/A PASS PASS PASS PASS PASS
Other Inspection and Test
Weld Decay Test Visual & Dimensional Material Identification Ra Max Value (ID/OD)
(ASTM A249/A249M-S7) Test Test pm
PASS PASS PASS 0.42/0.52

Statement of Compliance(CoC) :

All ASME BPE products comply with ASME BPE 2022 standard, tubing material comply with ASTM A270-S2.

KINGLAI is qualified manufacturer of ASME BPE fittings and tubing, the cerlificate no. is BPE-104.Expiring date: Aug. 18, 2027.

We confirm that: SF1 products meet or exceed int. Ra 0.51um and ext. Ra 0.8um requirements, SF4 products meet or exceed int. Ra 0.375um and ext.
Ra 0.8um requirements. Electropolishing is performed according to King Lai standard working instruction “BPE Tubing and Fitting Electropolishing
Standard Working Instruction”(KSKL-1-302)

Ferrite content level is 0=3%.

All products have heat treatment process except some specified products per customer order, the temperature is 1040~1100°C, and quick cooling.
Tension test specimens: full section tensile test specimens shall be used for less than or equal to 2,0" products, and longitudinal strip test specimens shall
be used for other sizes.

Examined according to quality system BS EN ISO 8001:2015 by BSI. Certification number: FM 85641.

The materials listed herein have been tested for radioactivity and the tests confirm that the values are within the limits of the background radiation.

We conform all metal products comply with the RoHS and REACH Regulations, King Lai's Suppliers will provide RoHS and REACH declaration of
conformity when it is necessary.

China Jiangsu province sanitation and safe product, approval number;0098, Jiangsu province(2012)

KINGLAI fittings and tubings are in compliance with PED and relative standards.

Certified Individual

KL Quality Dept
Approved
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Kunshan Kinglai Hygienic Materials Co.Ltd

p- Address = Kunshan Economic & Technical Development Zone Eastern Industrial Zone, 215331 JiangSu Province, P.R.China
. TFI @ +RA-517-57A7 1001 B FAX ! +8R-F12.F7R7-1477




5101201549/000090

g BioClean’  HRER

KINGLAI GROUP

Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

MATERIAL CERTIFICATE EN 10204,3.1

Messer: Pharmainox SpA

Load No. 5101201549
Customer Order No. N°05/23-KL/130
Customer Part No. N/A
KL Part No. A5506102HG0002004W
Dt Code. DT-4.1.1-1
Part Description. ASME BPE ATW 90 L.ELL SF1 2" 316L
Job No. 10549143
Lot No. 0002217074 Date of Certificate. 2023.05.29
Raw Material Heat Analyze and Specification (weight%):
l Heat Number c Si Mn P ) Ni Cr N Mo Ti Material Standard
1 A05690 0508 | 0.0130 | 0.3400 | 1.2700 | 0.0200 | 0.0100 | 10.2000 | 16.9000 | 0.0400 | 2.0600 | NIA ASTM A270/269/249 FOR BPE 316L
Mechanical Test
[ A | : Width of Hardness | Reduction | Elongation
I Haatlbl.gmbe[ Yield Rp 0.2 Yield Rp 1.0 Tensile  Strength Gage length <F-Afia (1)
| : 3 MPa MPa MPa mm .,
e nmm2) | K | uimmz) | K8 | (nimm2) KSi % &
A05690 0508 384.0000 | 55.6800 | 400.0000 | 58,0000 | 582.0000 | 84.3900 18.8100 78.4200HRB NIA 53.5000
Mechanical Test Continuation
Heat Number Eddy Current Flaring / Flattening & Bend & Reverse- Intergranular
Impact Test
o Test Flange Test Reverse Flattening Bend Test Corrosion Test (ASTM
)
Test A270/A270M-S1) ;
AOSSQD-E‘- 0508 N/A PASS PASS PASS PASS PASS
Other Irispection and Test
|' Weld Decay Test Visual & Dimensional Material |dentification Ra Max Value (ID/OD)
‘ (ASTM 4249/A249M-S7) Test Test pm
i‘ . PASS PASS PASS 0.42/0.52

Statement of Compliance(CoC) :

All ASME BPE products comply with ASME BPE 2022 standard, tubing material comply with ASTM A270-S2.

KINGLAI is qualified manufacturer of ASME BPE fittings and tubing, the certificate no. is BPE-104.Expiring date: Aug. 18, 2027.

We confirm that: SF1 products meet or exceed int, Ra 0.51pm and ext. Ra 0.8um requirements, SF4 products meet or exceed int. Ra 0.375pm and ext.
Ra 0.8um requirements. Electropolishing is performed according to King Lai standard working instruction “BPE Tubing and Fitting Electropolishing
Standard Working Instruction”(KSKL-1-302)

Ferrite content level is 0-3%.

All products have heat treatment process except some specified products per customer order, the temperature is 1040~1100°C, and guick cooling.
Tension test specimens: full section tensile test specimens shall be used for less than or equal to 2.0” products, and longitudinal strip test specimens shall
be used for.other sizes,

Examined according to quality system BS EN ISO 9001:2015 by BSI. Certification number: FM 85641.

The matferials listed herein have been tested for radioactivity and the tests confirm that the values are within the limits of the background radiation.

We conform all, metal products comply with the RoHS and REACH Regulations, King Lai's Suppliers will provide RoHS and REACH declaration of
‘conformity:when it is necessary.

China Jiangsu province sanitation and safe product, approval number:0098, Jiangsu province(2012)

KINGLAI fittings and tubings are in compliance with PED and relative standards.
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Kunshan Kinglaj Hygienic Materials Co.Ltd

p- Address | Kunshan Economic & Technical Development Zone Eastern Industrial Zone, 216331 JiangSu Province, P.R.China
B TFl : +RA-R12-57R7 1091 B FAX ! +RR-A12-R7A7-1472
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Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

MATERIAL CERTIFICATE EN 10204,3.1

Messer: Pharmainox SpA
Load No. 5101281362
Customer Order No. N° 24-KingLai/10
Customer Part No. N/A
KL Part No. A5506102HG0003004W
Dt Code. DT-4.1.1-1
Part Description. ASME BPE ATW 90 L.ELL SF1 3" 316L
Job No. 10540243
Lot No. 0002281531 Date of Certificate. 2023.10.20
Raw Material Heat Analyze and Specification (weight%).
Heat Number c Si Mn P s Ni Cr N Mo Ti Material Standard i
43260 0762 0.0200 | 0.5000 | 1.4500 | 00310 | 0.0060 | 10,0000 | 17.2000 | 0.0470 | 2.0400 N/A ASTM A270/269/249 FOR BPE 316L ‘
Mechanical Test
Width of Hardness Reduction | Elongation
Heat Number Yield Rp 0.2 Yield Rp 1.0 Tensile  Strength Gage length ot Aton (1) l
MPa MPa MPa mm o
Nmm2) | S umm2y | S | wmmz) | XS % %
43260 0762 365.0000 | 52.9250 | 374.0000 | 54.2300 | 603.0000 | 87.4350 19.0900 65.1700HRB N/A 54.0000
Mechanical Test Continuation
Heat Number Eddy Current Flaring [ Flattening & Bend & Reverse- Intergranular
Impact Test
- Test Flange Test Reverse Flattening Bend Test Corrosion Test (ASTM
(20°C-J)
Test A270/A270M-S1)
43260 0762 N/A PASS PASS PASS PASS PASS
Other Inspection and Test
Weld Decay Test Visual & Dimensional Material Identification Ra Max Value (ID/OD)
(ASTM A249/A243M-57) Test Test pm
PASS PASS PASS 0.40/0.52

Statement of Compliance(CoC) :

All ASME BPE products comply with ASME BPE 2022 standard, tubing material comply with ASTM A270-S2.

KINGLAI is qualified manufacturer of ASME BPE fittings and tubing, the certificate no. is BPE-104.Expiring date: Aug. 18, 2027.

We confirm that: SF1 products meet or exceed int. Ra 0.51um and ext. Ra 0.8um requirements, SF4 products meet or exceed int. Ra 0.375um and ext.
Ra 0.8um requirements. Electropolishing is performed according to King Lai standard working instruction "BPE Tubing and Fitting Electropolishing
Standard Working Instruction"(KSKL-1-302)

Ferrite content level is 0-3%.

All products have heat treatment process except some specified products per customer order, the temperature is 1040~1100C, and quick cooling.
Tension test specimens: full section tensile test specimens shall be used for less than or equal to 2.0" products, and longitudinal strip test specimens shall
be used for other sizes.

Examined according to quality system BS EN ISO 9001:2015 by BSI. Certification number: FM 85641.

The materials listed herein have been tested for radioactivity and the tests confirm that the values are within the limits of the background radiation.

We conform all metal products comply with the RoHS and REACH Regulations, King Lai's Suppliers will provide RoHS and REACH declaration of
conformity when it is necessary.

China Jiangsu province sanitation and safe product, approval number:0098, Jiangsu province(2012)

KINGLAI fittings and tubings are in compliance with PED and relative standards.
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Certified Individual

KL Quality Dept
Approved

Kunshan Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

P Address - Kunshan Economic & Technical Development Zone Eastern Industrial Zene, 215321 JiangSu Province, P.R.China

- TCL + .08 £4N0 £707 4004 — CAY * LOR E49 E707 4470




5101201549/000100
LY sociean 37 3 £ &7
KINGLAI GROUP

Kinglai HyQi_er'\'it;' ﬂnatertals Co.lLtd

MATERIAL CERTIFICATE EN 10204,3.1

Messer: Pharmainox SpA

Load No. 5101201549
Customer Order No. N° 05/23-KL/140
Customer Part No. N/A
KL Part No. A5506102HG0003004W
Dt Code. DT-4.1.1-1
Part Description. ASME BPE ATW 90 L.ELL SF1 3" 316L
Job No. 10546045
Lot No. 0002211399 Date of Certificate. 2023.05.29
Raw Material Heat Analyze and Specification (weight%):
Heat Number c Si | Mn P s Ni cr N Mo | Ti Material Standard
432600762 0.0200 | 0.5000 | 1.4500 | 00310 | 0.0060 | 10.0000 | 17.2000 | 0.0470 | 2.0400 NIA ASTM A270/269/249 FOR BPE 316L
Mechanical Test
[ Heat Number Yield Rp 0.2 Yield Rp 1.0 Tensile Strength G;vgl_:::ncgth Hardness R:?:":E:" Elor;g.a}tlon
(N:dr:;Z) i m'?“nf;z; K (n'?"r:.:z; e i % %
43260 0762 365.0000 | 52.9250 | 374.0000 | 54.2300 | 603.0000 | 87.4350 19.0800 65.1700HRB N/A 54.0000
Mechanical Test Continuation
‘_I-leat Number Eddy Current Flaring / Flattening & Bend & Reverse- Intergranular
Impact Test
200) Test Flange Test Reverse Flattening Bend Test Corrosion Test (ASTM
ki, ? Test A270/A270M-51)
43260 /0762 N/A PASS PASS PASS PASS PASS
Other Inspection and Test
| w:ﬂej_d;'oecay Test Visual & Dimensional Material Identification Ra Max Value (ID/OD)
(ASTM $_24QIA249M-S7} Test Test pm
PASS PASS PASS 0.42/0.52

Statement of Compliance(CoC) :

All ASME BPE products comply with ASME BPE 2022 standard, tubing material comply with ASTM A270-S2.

KINGLAI is qualified manufacturer of ASME BPE fittings and tubing, the certificate no. is BPE-104.Expiring date: Aug. 18, 2027.

We confirm that: SF1 products meet or exceed int. Ra 0.51um and ext. Ra 0.8um requirements, SF4 products meet or exceed int. Ra 0.375um and ext.
Ra 0.8um requirements. Electropolishing is performed according to King Lai standard working instruction “BPE Tubing and Fitting Electropolishing
Standard Working Instruction”(KSKL-1-302)

Ferrite content level is 0-3%. ;

All products have heat treatment process except some specified products per customer order, the temperature is 1040~1100C, and quick cooling.
Tensicn test specimens: full section tensile test specimens shall be used for less than or equal to 2.0" products, and longitudinal strip test specimens shall
be used for-other sizes.

Examined according to quality system BS EN ISO 9001:2015 by BSI. Certification number: FM 85641.

The matétials listed herein have been tested for radioactivity and the tests confirm that the values are within the limits of the background radiation.

We conform all metal products comply with the RoHS and REACH Regulations, King Lai's Suppliers will provide RoHS and REACH declaration of
conformity when it is necessary.

China Jiangsu province sanitation and safe product, approval number:0098, Jiangsu province(2012)

KINGLA! fittings and tubings are in compliance with PED and relative standards.
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Kunshan Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd
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NEUMO Ehrenberg Group
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Material Test Certificate ISO 9001:2015 Certified
Job\Certificate Number: 2002160884 EN 10204: 3.1
Part Number: TE2S926L2.0-PC
Part Description: ELBOW 92° WW 2.0" 316L 20Ra
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2019 SF1 _\\
Date Of Certification: February 28, 2021 - . \ BRE-102

\\ |\ ASME BPE Certificate of

1
Authorization number
_ _ BPE-102
TE2S-88%/92" ELBOW Expires: May 21,2023

Raw Material Specifications

Heat Inspection Raw Material & Size .
Material Standards
Number Number (mm) (Inch)
B85P 6636612013 TUBE 50.8 2.0 ASME SA249-E17,ASTM269-15a,A270-15

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
‘and Max.
[pum] [pin.] [um] [pin.] 32|ue 2); ID - Inner Diameter OK
| 10% i OK
0.20 8 0.29 12 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.

Approved Bv:

HA;"\-] Roviewn Cohien
| ‘-"‘-' - _.———__)
QE} [ Net s =
BPE-102 ASME BPE Certified Individual
NEUMO GmbH info@neumo.de VNE Corporation stainless@vnecorp.com EGMO Ltd. salese@egmo.co.il
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130 Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1 Tel: 972 49855121 Fax: 972 49855175
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S KINGLAI GROUP
Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

MATERIAL CERTIFICATE EN 10204,3.1

Messer: Pharmainox SpA

Load No. 5101260438

Customer Order No. N°®20/23-KL/20

Customer Part No. N/A

KL Part No. A5506B01HG0003004W

Dt Code. N/A

Part Description. BPE ATW 92 ELL SF1 3” 316L

Job No. 10452068

Lot Ne. 0001757446 Date of Certificate. 2023.09.08

Raw Material Heat Analyze and Specification (weight%):
Heat Number l Cc Si Mn P s Ni Cr N Mo Ti Material Standard
1443:1 0762 ‘ 0.0190 | 0.5400 | 1.3300 | 0.0300 | 0.0080 | 10.1000 | 17.3000 | 0.0530 | 2.0300 NIA ASTM A270/269/249 FOR BPE 316L

Mechanical Test

3 = Width of Hardness Reduction | Elongation

Heat Number Yield Rp 0.2 Yield Rp 1.0 Tensile  Strength Gage length &% Aréa (1)

MPa MPa MPa mm

- Nmm2) | K | umm2) | %S| uimma) | KS ¥ %
14434 0762 390.0000 | 56.5500 | 396.0000 57.4200 | 603.0000 | 87.4350 18.8600 76.1200HRB N/A 49.5000
Mechanical Test Continuation

Heat Number Eddy Current Fiaring / Flattening & Bend & Reverse- Intergranular

Impact Test

Test Flange Test Reverse Flattening Bend Test Corrosion Test (ASTM
(20°C-J)
Test AZ70/A2TOM-S1)

14434 0762 N/A PASS PASS PASS PASS PASS

Other Inspection and Test

Weld Decay Test Visual & Dimensional Material Identification Ra Max Value (ID/OD)
(ASTM A249/A249M-57) Test Test pm
| PASS PASS PASS 0.45/0.59
| P —

Statement of Compliance(CoC) : .

All ASME BPE products comply with ASME BPE 2022 standard, tubing material comply with ASTM A270-52.

KINGLAI is qualified manufacturer of ASME BPE fittings and tubing, the certificate no. is BPE-104.Expiring date: Aug. 18, 2027.

We confirm that: SF1 products meet or exceed int. Ra 0.51ym and ext. Ra 0.8um requirements, SF4 products meet or exceed int. Ra 0.375pm and ext.
Ra 0.8um requirements. Electropolishing is performed according to King Lai standard working instruction “BPE Tubing and Fitting Electropolishing
Standard Working Instruction”"(KSKL-1-302)

Ferrite content level is 0-3%.

All products have heat treatment process except some specified products per customer order, the temperature is 1040~1100°C, and quick cooling.
Tension test specimens: full section tensile test specimens shall be used for less than or equal to 2.0" products, and longitudinal strip test specimens shall
be used for other sizes.

Examined according to quality system BS EN ISO 9001:2015 by BSI. Certification number: FM 85641.

The materials listed herein have been tested for radioactivity and the tests confirm that the values are within the limits of the background radiation.

We conform all metal products comply with the RoHS and REACH Regulations, King Lai's Suppliers will provide RoHS and REACH declaration of
conformity when it is necessary.

China Jiangsu province sanitation and safe product, approval number:0098, Jiangsu province(2012)

KINGLA fittings and tubings are in compliance with PED and relative standards.

SELINRN .
’ PED
Iso A 2014/68/EU

bsi, SIZZ %

Certified Individual
[ Vi
Ll

KL Quality Dept
Approved

BPE-104

Kunshan Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

R e T P T A 1 - i R P WA L . LT S

=~ ‘ddress - Kunshan Economic & Technical Development Zone Easlern Industrial Zone, 215331 JiangSu Province, P.R.China
B TFh Y +RA.519.8787 1991 B FAX : +8R-R12-A7R7-1472
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S KINGLAI GROUP

Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

MATERIAL CERTIFICATE EN 10204,3.1

Messer: Pharmainox SpA

Load No. 5101206465

Customer Order No. N°05/23-KL/10

Customer Part No. N/A

KL Part No. A5514004HG0000504F

Dt Code. DT-4.1.41

Part Description. ASME BPE 14AMP FERRULE SF1 1/2” 316L

Job No. 60057418

Lot No. 0002263974 Date of Certificate. 2023.05.15

Raw Material Heat Analyze and Specification (weight%):
Heat Number c Si Mn P s Ni Cr N Mo Ti Material Standard
E211077R1F1 | 0.0220 | 0.3400 | 1.6700 | 0.0300 | 0.0080 | 10.0500 | 16.7300 | 0.0770 | 2.0400 | NIA ASTM A276 FOR BPE 316L

Mechanical Test

Heat Number Yield Rp0.2 Yield Rp 1.0 Tensile  Strength G:;‘:}::gfm P, Rz‘f’:ﬁg:" EI°';9|a)ﬁ°"
(N'}’r':;z) Ksl {N',"::;z) KS (Nﬂ:‘;z) Ksl i % %
E211077R1F1 265.0000 | 38.4250 N/A N/A 574.0000 | 83.2300 N/A 141.0000HB 84.0000 62.0000
Mechanical Test Continuation
Heat Number Eddy Current Flaring / Flattening & Bend & Reverse- Intergranular
Impact Test
Test Flange Test Reverse Flattening Bend Test Corrosion Test (ASTM
Sa Test A270/A270M-S1)
E211077R1F1 N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Other Inspection and Test
Weld Decay Test Visual & Dimensional Material Identification Ra Max Value (ID/OD)
(ASTM A249/A249M-S7) Test Test pm
N/A PASS PASS 0.45/0.58

Statement of Compliance(CoC) :

All ASME BPE products comply with ASME BPE 2019 standard, tubing material comply with ASTM A270-52.

KINGLAI is qualified manufacturer of ASME BPE fittings and tubing, the certificate no. is BPE-104.Expiring date: Aug. 18, 2027.

We confirm that: SF1 products meet or exceed int. Ra 0.51um and ext. Ra 0.8um requirements, SF4 products meet or exceed int. Ra 0.375pm and ext.
Ra 0.8um requirements. Electropolishing is performed according to King Lai standard working instruction “BPE Tubing and Fitting Electropolishing
Standard Working Instruction”(KSKL-1-302)

Ferrite content level is 0-3%.

All products have heat treatment process except some specified products per customer order, the temperature is 1040~1100°C, and quick cooling.
Tension test specimens: full section tensile test specimens shall be used for less than or equal to 1.5" products, and longitudinal strip test specimens shall
be used for other sizes.

Examined according to quality system BS EN ISO 9001:2015 by BSI. Certification number: FM 85641.

The materials listed herein have been tested for radioactivity and the tests confirm that the values are within the limits of the background radiation.

We conform all metal products comply with the RoHS and REACH Regulations, King Lai's Suppliers will provide RoHS and REACH declaration of
‘conformity when it is necessary.

China Jiangsu province sanitation and safe product, approval number:0098, Jiangsu province(2012)

KINGLAI fittings and tubings are in compliance with PED and relative standards.

. PED e s Certified Individual
Iso 2014/68/EU Approved Jl p
bsi S 8 BPE-104 QA

Kunshan Kinglai Hygienic Materials Co.,Ltd

P Address © Kunshan Economic & Technical Development Zone,Eastern Industrial Zone, 215331 JiangSu Province, P.R China
m.  TFI : +RR-A19-R7R7 1001 B FAX : +RR-R12-R7RT7-1472
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NEUMO @ VNE EGMO
® NEUMO 9 erg .@} MaxPure -

Material Test Certificate !
Job\Certificate Number: 2002098650 EN 10204:2004 3.1
Part Number: TEG14AM76L2.0-PL
Part Description: CLAMP FERRULE 2.0" 20RA
Material Specification: 316/316L
Standard: ASME BPE 2014 SF1 i
Date Of Certification: April 8, 2016
BPE-102
U/ | Expires:
Raw Material Specifications BPE TABLE # DT-4.1.4-1(A) May 21,2018
Heat Inspection Raw Material & Size .
Number Number (mm) \ (Inch) Material Standards

4K705016 6534517003 FER 2.0 ASTM A276-13/A479-13

Component Chemical Composition

Heat %C %CR %MN %MO %N % NI %P %S %SI
Number
4K705016 0.019 16.820 1.760 2.030 0.054 10.050 0.029 0.016 0.440

Mechanical test

Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness |Elongation Reduction
Number (N/mmz2) | (PSI) (N/mm2) | (PSI) | (N/mm2) | (PSI) (HRB) (%) (%) |
4K705016 256 37120 N/A N/A 585 84825 76 54.00 70.00

Mechanical test (cont)

Heat Eddy Visual & Dimensional | Flaring | Flattening Intergranular Material
Number Current Test Test Test Test Corrosion Test Identification Test
4K705016 N/A OK N/A N/A OK OK

MaxPure® brand fittings, manufactured by EGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on Bioprocessing Equipment. EGMO
Quality Management System (QMS) is authorized by the American Society of Mechanical Engineers (ASME) for the scope of Ferrous Fittings Manufacturing
and Supply of Ferrous Tubings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on Bioprocessing Equipment.

We certify that this information is a true representation of the data that has been furnished by our raw material suppliers. We have no knowledge of any
mercury of low melting contamination. Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

— Approved By: .
[\'»’*\;@ T Net IS® RONEN COHEN"
. 9001:2008 Casmncs
BPETo2 o . e Certified Individual

NEUMO GmbH info@neumo.de VNE Corporation stainless@vnecorp.com EGMO Ltd. salese@egmo.co.il
Tel: +49(0)7043360 Fax:+49(0)704336130 Tel: +1 800 356 1111 Fax: +1 608 756 3643/1 Tel: 972 49855130 Fax: 972 49855175
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NEUMO S)VNE HEG :
- & MaxPure)-
Neumo Ehrenberg Group

Material Test Certificate !

2081024 EN 10204:2004 3.1
TEG14AM76L3.0-PL

CLAMP FERRULE 3.0"
316/316L

ASME BPE 2014
March 19, 2015

Job\Certificate Number:
Part Number:

Part Description:
Material Specification:
Standard:

Date Of Certification:

20RA

\

| BPE-102
‘ Expires:
Raw Material Specifications BPE TABLE # DT-4.1.4-1(A) May 21,2018

Heat Inspection Raw Material & Size Material Standards
Number Number (mm) \ (Inch)
L9H5 6502295001 TUBE 76.2 3.0 ASTM A249-10/A269-13/ASME SA249-10
YU922774 6505690004 FER 3.0 ASTM A240-11a,ASME SA 240-11
Component Chemical Composition
Heat %C %CR %MN %MO %N %NI %P %S %SI
Number
L9H5 0.018 16.566 1.485 2.030 0.043 10.002 0.033 0.012 0.319
YU922774 0.021 16.910 1.060 2.040 0.017 10.210 0.035 0.001 0.510
Mechanical test
Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness |Elongation Reduction
Number (N/mm2) | (PSI) (N/mm2) [ (PSI) | (N/mm2) | (PSI) (HRB) (%) (%) |
L9H5 311 45095 N/A N/A 609 88305 82 48.00 N/A
YU922774 307 44515 N/A N/A 576 83520 85 55.00 N/A
Mechanical test (cont)
Heat Eddy Visual & Dimensional | Flaring | Flattening Intergranular Material
Number Current Test Test Test Test Corrosion Test Identification Test
L9H5 OK OK OK OK OK OK
YU922774 N/A OK N/A N/A N/A OK

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

A

Approved By:

S - IS® RONEN COHEN"
Me LzNet 9001:2008 QAMANAGER
SPe o2 o Certified Individual
NEUMO GmbH info@neumo.de EGMO Ltd. salese@egmo.co.il

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

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

Tel: 972 49855130 Fax: 972 49855175




® NEUMO $)VNE EEGMO

Neumo Ehrenberg Group
Material Test Certificate ’

Job\Certificate Number:
ber:
Part D_escri

Part Num

tion:

Standard:
Date Of Certification:

2082604

TE32SWW6L3.0X2.0-PL

!

MaxPure)-

EN 10204:2004 3.1

SHORT ECC RED.WW 3.0X2.0 20 RA

316/316L

ASME BPE 2012
December 24, 2014

I | 1} BPE-102
y Expires:
Raw Material Specifications REEIARLEIT.1.2-1(0) May 21,2018
Heat Inspection Raw Material & Size .
Number Number () [ (inch) Material Standards
773442 6381846002 R.BAR 93.0 ASTM A276-06, A479-A479M-05
Component Chemical Composition
i %C %CR %MN %MO %N % NI %P %S %SI
Number
773442 0.016 16.730 1.800 2.010 0.075 10.050 0.030 0.010 0.350
Mechanical test
Heat Yield 0.2 Yield 1.0 Tensile Hardness |Elongation|Reduction
Number (N/mm?2) (PSI) (N/mm2) (PSI) | (N/mm2) | (PSI) (HRB) (%) (%) |
773442 314 45530 N/A N/A 599 86855 78 59.00 73.80
Mechanical test (cont)
Heat Eddy Visual & Dimensional |Flaring | Flattening| Intergranular Material
Number |Current Test Test Test Test Corrosion Test Identification Test
773442 N/A OK N/A N/A N/A OK

MaxPure® brand fittings, manufactured b
Quality Mana?ement System (QMS

and Supply of

\{IEGMO LTD., are in accordance with the requirements of ASME BPE standard on Bioprocessing Ecr&lipment. EGMO
is authorized by the American Society of Mechanical Engineers (ASME) for the scope of Ferrous Fittings
Ferrous Tubings, with the applicable rules of the ASME BPE Standard on Bioprocessing Equipment.

anufacturing

We certify that this information is a true representation of the data that has been furnished by our raw material suppliers. We have no knowledge of any
mercury of low melting contamination. Electro polish process are acc. to the ASTM B912. Passivation process are acc. to ASTM A967.

A Approved By: >
S o RONEN COHEN"
Me I:iNet goesmes & S
BPE 102 ~ Certified Individual
NEUMO GmbH info@neumo VNE Corporation stainless@vnecorp.com EGMO Ltd.

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

.de ’

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

salese@egmo.co.il
Tel: 972 49855130 Fax: 972 49855175
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LGEMLT
CERTIFICADO DE QUALIDADE / QUALITY CERTIFICATE

Cliente/Customer.: Pharmainox SpA - RUT 76.623.809-2

Pedido Interno/Our Ref.: 204.918
Endereco/Address.: Las Acacias 2335 Nota Fiscal/Invoice Nr.:
Santiago CEP: UF: EX
Embalagem/Packing......:

Dimensoes/Dimensions. . .:
Ordem de Compra/Your Reference: 204918
OBS:
Certificamos que os equipamentos abaixo especificados foram submetidos aos testes conforme indicados:
We hereby certify that these goods were tested as follows:

CONCEITO DO TESTE VEDACAO REVESTIMENTO CORPO
TESTING CHARACTERISTICS SEAT TEST LINING SHELL TEST
Codigo do Item / Gemu Code Qtde Visual Dimensional Pneumatico Faiscamento Hidrostatico
Descricao / Description.... Qtty Pneumatic Spark-Test Dydrostatic
10 88775357 653 20T80415401XB 50591537 7 APROVADO | APROVADO | 10 Bar | Nao Aval | |

Valvula Bio-Sanitaria de Diafragma tipo "T" GEMU 653. (Zero Deadleg), Ponto de uso.
Multivias, Corpo em Ago Inox AISI 316L (1.4435) - Usinado a partir de Bloco. Acabamento
superficial Eletropolido Ra <= 0,4 pm. Diafragma em PTFE/EPDM - Aprovagdo FDA/USP/EHEDG.
Acionamento Manual com Volante em Termoplastico e castelo em Ago Inox, com Indicador Otico
de Posigdo e Limitador de Curso. Conexdes: Sl e S2 (Linha Principal): Solda de Topo
conforme ASME BPE. DN 2" ( 50 mm ) S3 (Ponto de Uso / Derivagdo): T-Clamp conforme ASME

BPE. DN 3/4" ( 20 mm ) |

Sao Jose dos Pinhais, 18 de Agosto de 2022
Thais Queiroz

Inspetor Responsavel Interno
** Documento Dispensado de assinatura Internal Qualifier

GEMU INDUSTRIA DE PRODUTOS PLASTICOS E METALURGICOS LTDA.

Rua Marechal Hermes, 1744 - Bairro Afonso Pena - CEP: 83065-000 - S4a José dos Pinhais - PR - Brasil
Tel.; 0055 41 3382-2425 - Fax; 0055 41 33623531

E-mail;. gemui@germue. com.br - http: S, germue.com, br



Zertifiziert DIN EN ISO 2001

nach: IATF 16949
DIN EN [SO 14001 mlltmh
AS9100D e

Edelstahiwerke

Seite/Page:1/4

D-58452 Wiiten, D-5T012 Siegen , https://www.dew-stahl.com
Datum/Date: 01.07.2021

i Werkstofflieferant Abnahmepriifzeugnis nach
Zertifiziert gemél Inspection Certificate acc.to/Certificat de réception selon DIN EN 10204 3.1/01.05
: nich; | AD2000 W 0 Druckgerite- )
. richtlinie Zeugnis-Nr./Certificate No./No.de Certificat 2485513/2032371/bit
| 2014/68/EU

Deutsche Edelstahlwerke Specialty Steel GmbH & Co, KG
EHP GMBH

Edelstahl Handel Profile

IndustriestraBe ———=—
DE-75428 Illingen

Herstellerzeichen /Supplier's Mark / Marque d'usine

Priifstempel/ Inspector’s stamp/ Poincon de I'expert

&
(o

Ihre Auftr.-Nr. vom
Your order No. date /No.de votre commande du

502164 | 19.02.21 I

Unsere Auftri-Nr. Unsere Material-Nr.
Our order No./No.de notre Commande Our material No./No.de notre matériel
1901274 /9 71009402
Unsere Abteilung/Our department/ Notre département Telefon/ Telephone/ Téléphone
R-H 02302/292366

Produkt/Product/Produit

Stabstahl aus nichtrostendem Stahl Fertigungsauftr.-Nr./ Production lot-No. /Lot de fabrication No. :498074

Acidur 4435, 14435, 316L, UNS S31603 y . .

geschmiedet, abgeschreckt, gerichtet Lieferschein-Nr./ Delivery note/No. de 1'avis de livraison 1886048

bar steel made of stainless steel Schmelzen-Nr./Heat No./No.de coulée :367750

Acidur 4435, 1.4435, 316L, UNS S31603 . 3 1 .

forged, quenched, straightened Stiickzahl/ Piece No./Nombre des piéces 114
Gewicht/ Weight/Masse 16565 [ke)

Zeichnungs-Nr./ Drawing No./No.du dessin
Format/Shape/ Profil +flach / flat / plat

:200.000[mm] +5.000/-0.000[mm]
:100.000[mm] +5.000/-0.000[mm]

:2000 - 3500 [mm]

Durchm./Breite/ Diameter/width/ Diamétre/largeur
Dicke/ Thickness/ Epaisseur
Liinge/Length/ Longueur

Lieferzustand /Condition as supplied /Etat de livraison:
1050 °C Wasser/ Water

Die Priifergebnisse zu Threr Lieferung finden Sie auf der Riickseite bzw. den niichsten Seiten
As for test results of your delivery sce overleaf. / Vouz trouverez les resultats d’essais de votre livraison aux pages suivantes.

Deutsche Edelstahlwerke Specialty Steel GmbH & Co. KG
Abnahmetechnik / Inspection department/ Département de Réception

- _
Ciflrcan

Abnahmebeauftragter/Der Werkssachverstiindige
Test House Manager/Works' inspector/Resousable Reception/L' Agent Réceptionnaire de I'usine

U MINIAY

101407



Zertifiziert DIN EN IS0 9001
nach: IATF 16949
DIN EN [SO 14001
AS 9100D

D-58452 Witten, D-57012 Siegen , hitps//www.dew-stahl.com

Datum/Date; 01.07.2021

Deutsche
Edelstahlwerke

Seite/Page:2/ 4

Zeugnis-Nr.
Certificate No./No.de Certificat

Unsere Auftr.-Nr,

Our order No./No.de notre Commande

Thre Auftr.-Nr, vom

| Fertigungsaufir.-Nr,

Your order No. date /No.de votre commande du | Production lot-No. /Lot de fabrication No.

2485513/2032371 /bit 1901274 /9 502164 l 498074
Schmelzen-Nr. Erschmelzungsart Sekundiirmetallurgie Gielverfahren
Heat No. Steelmaking process Secondary metallurgy Casting process
No.de coulée Procédé d'élaboration Metallurgie secondaire Procédé de coulée
367750 E VoD Blockgul

Normen und Vorschriften/ norms and requirements / normes et réglementations

deutsch [ english

; according to
EN 10088-3 12-2014
EN 10272 10-2016
AD 2000-MERKBLATT W 2 01-2020
AD 2000-MERKBLATT W 10 01-2020
analysis and mech. propertics ace. to
BASLER NORM 2 06-1997
NACE MRO175/1SO 15156 11-2015
NACE MRO103/1SO 17945 11-2015
ASTM A182M-20 03-2020
ASTM A276M 03-2017
ASTM A479M 09-2019
ASME BPVC 5.2 P.A SA-182M 07-2019
ASME BPVC 5.2 P.A SA-276 07-2019
ASME BPVC 5.2 P.A SA-479M 07-2019
ASME BPE 11-2012

gemilll
EN 10088-3 12-2014
EN 10272 10-2016
AD 2000-MERKBLATT W 2 01-2020
AD 2000-MERKBLATT W 10 01-2020
Analyse und mech. Eigenschafien nach
BASLER NORM 2 06-1997
NACE MRO175/180 15156 11-2015
NACE MRO103/1S0 17945 11-2015
ASTM A1B2IM-20 03-2020
ASTM A276M 03-2017
ASTM A479M 09-2019
ASME BPVC 8.2 P.A SA-182M 07-2019
ASME BPVC 5.2 P.A §A-276 07-2019
ASME BPVC 5.2 P.A SA-479M 07-2019
ASME BPE 11-2012

Chemische Zusammensetzung/ Chemical Composition/ Composition chimique

[ e si Mn P s cr | Mo N | Cu Al N
Ist/ Actual / Actuel ! 0.026 028 1.79 0,027 0.014 17.47 | 158 13.15 0.32 < 0.003 0.076 [%a]
Ferritgehalt nach Basler Norm : 5450

Zugversuch/ Tensile test/ Essai de traction
Lieferzustand/Condition as supplied/ Etat de livraison

Probenabm. /Specimen dimension/ Dimension d'éprouvetie | Probenriehtung/ Specimen direction/ Sens de Prélévement | Pr.-eat./Specimen location/Point d'prélév. | Priiftemp, / Test temperature/ Tempérture d'essa
8 quer/transverse  traverse I2Radivs (14 Duchmesser) | BC]
Proben-Nr./Specimen-No. / No.d eprouvette Rp0.2[MPa (N/mm?)] Rm [MPa (N/mm?)] | A2» %] Z[%]
84471 285 575 55.2 67

Zugversuch/ Tensile test/ Essai de traction
Licfer d/ Condition as supplied/ Etat de livraison

( Prok /Specimen d IDi d'g Probenrichtung/Specimen direction/ Sens de Prélévement | Pr.-ent./Specimen location/ Point d'préléy. | Prifterap. / Test temperature/ Tempérsture d'essai
| 0125 | Hings/ longitudinal /longeur b12Smm/a25mm | B[]
‘ Proben-Nr./ Specimen-No. /No.d'eprouvette | Rp0.2 [MPa (N/mm?)] [ Rpl.o[MPa (N/mm?)] | Rm[MPa (N/mm?)] | AS[%)] IAZ"[%] | Z[%] | Hiirte/ Hardness/ Dureté
84471 279 313 556 oy ) - Ve (e 165 HB
84472 279 317 555 534 | 575 78 165 HB

“Max. ZZHARC

Zugversuch/ Tensile test/ Essai de traction

Lieferzustand/Condition as supplied/Etal de livraison

Probenabm. / Specimen di I d'ép Probenrichtung / Specimen dlmdion!Scrud.cPré]évcmuﬂ Pr.-ent./Specimen location/ Point d'préléy. | Prilflemp./ Test temperature/ Température d'essai
27 quer/ transverse/ traverse | 172 Radius (1/4D) um 90 Girad versetzi 1[C]
Proben-Nr./Specimen-No. /No.d eprouvette Rp0.2[MPa (N/mm?)] Rm [MPa (N/mm?)] A2 [%] Z[%]
84471 288 582 50.4 65

Schlagbiegeversuch/ Impact test/ Essai de résilience
Liefer d/Condition as supplied/Etal de livraison

Probenform/ Type of specimen/ Type d’éprouvette | Probenrichtung/Specimen direction/Sens de Prélévement

| Prilftemp./ Test temperature / Température d'essai
bbb . : ok
|

[Charpy-V] lngs /longitudinal / longueur 20[°C)
Proben-Nr./Specimen-No./No.d eprouvette | 1. Pril./Spec./Eprouvette | 2. Prfl./ Spec./ Eprouvette : 3.Pril./Spec./Eprouvette | Mittelwert/ Average value/Valeur moyenne
84471 373()] 35471 38l [N 36311
B4472 J 37200] 357N 358[N 362(1]

KorngriiBe/ Grain size/ Grosseur de grain




Zertifiziert DIN EN 1SO 9001
nach: IATF 16949

s Deutsche
Edelstahlwerke

D-584352 Witten, D-57012 Siegen , https.//www dew-stahl com

Datum/Date: 01.07.2021 Seite/Page:3/ 4
Zeugnis-Nr, [ Unsere Auftr.-Nr. Thre Auftr.-Nr, vom Fertigungsauftr.-Nr.
Certificate No./No.de Certificat | Our order No./No.de notre Commande | Your order No. date /No,de votre commande du | Production lot-No. / Lot de fabrication No,
2485513/2032371/bit 1901274 /9 502164 498074
Lieferzustand/ Condition as supplied/Etat de livraison
Richtreihe gemilB/ Chart acc.to/Sérié type selon | Grifie/Size / Grosseur
ASTME 112 |2-4

Deltaferritgehalt/ Ferrite content/ Contens de delta-ferrite

Proben-Nr./Specimen-No. /No.d eprouvette Delta-Ferrit/ Delta ferrite/ Ferrite delta

84471 0.0[%]

Interkristalline Korrosion/ Intergranular corrosion/ Corrosion intercristalline
Material bestiindig nach: ASTM A 262 Practice E / EURONORM 114 /SO 3651-2 Verfahren A, T1
US-Priifung/ Ultrasonic testing/ Contrdle par ultrasons

Die Lieferung wurde 100% US-gepriift nach/ Delivery US-checked 100% acc.to:
EN 10308. Tab 1, Typ 1b

Die Lieferung wurde auf Identitdt gepritft (Optische Emissionsspektrometrie), ohne Abweichung / Identity has been checked (Optical Emission Spectrometry) , without variation
Ribkontrolle wurde durchgefihn. / Testing for surface cracks has been performed.

Die Lieferung wurde besichtigt und auf MaB kontrolliert/ Visual inspection and control of dimensional accuracy have been performed

Umformgrad/ Reduction Ratio: 17.52: 1

Das Material ist frei von Radioaktivitit (<0,1Bq/g bezogen auf Co-60),/ The Product is free from radioactivity (<0,1Bq/g concerning Co-60),
La matiére n'est pas radioactive (<0, | Bg/g, référence Co-60).
El material es libre de radioactividad,

Location of production: Witten / Germany

Zusatzinformationen

AM MATERIAL WURDE NICHT GESCHWEISST / NO WELDING HAS BEEN PERFORMED
Material ist frei von Quecksilberverunreinigungen.

Material is free from mercury contamination.

Product exampt de mercure,

Das Qualitaetsmanagement-System wurde durch TUEV NORD (Kenn-Nr.0045)
gemilss der Richtlime 2014/68/EU Anhang 1, Abschnitt 4.3
(Druckgeriterichtlinie) iberpriift (Zertifikats-Nr.: 07-202-1403

WZ-0857/19).

It is hereby certified that the quality management system has been
reviewed by TUEV NORD (identification no.0045) according to the
requirements of the Pressure Equipment Directive 201 4/68/EU Annex 1,
4.3 (guidelines for pressure instruments) (certificate no.:

07-202-1403 WZ-0857/19).

Le systéme d'assurance de qualité est verifié par la société TUEV NORD
(no. indicatif 0045) selon recommendation 2014/68/EU annexe 1,
section 4.3 (Directive pour Appareils soumis a Pression)

(certificate no.: 07-202-1403 WZ-0857/19).

El Sistema de Calidad fue examinado por el TUEV NORD (no.de
identificacion 0045) en conformidad con la directiva 2014/68/EUl anexo
1, séccion 4.3 (para equipos de presin) (certificado no.: 07-202-1403
WZ-0857/19).

Erlduterung/ Explanations/ Explications
gErschmelzungsart/5 ing process/ Procédé d’élaboration :
E =Elektrostahl [ Electric-arc-furnace steel | Acier électrique
oSekundirmetallurgie/Secondary metallurgy / Metallurgie secondaire :
VOD =Vakuum-Sauerstoff-Entkohlungs-Verfahren / Vacuum-Oxygen-Decarburization / Vacuum-Oxygéne-Décarburation
aGiebverfahren/Casting process/Procédé de coulée :
BlockguB =Blockgull / ingot casting / fondu en lingots




Zertifiziert DIN EN ISO 9001
IATF 16949

DIN EN ISO 14001
AS 9100D

Deutsche
Edelstahlwerke

D-58452 Witten, D-57012 Siegen , hitps:/'www.dew-stahl.com

Datum/Date: 01.07.202] Seite/Page: 4/ 4
Zeugnis-Nr. Unsere Auftr.-Nr. Thre Auftr.-Nr, vom Fertigungsauftr.-Nr.
Certificate No./No.de Certificat | Our order No./No.de notre Commande | Your order No. date /No.de votre commande du | Production lot-No. /Lot de fabrication No.

2485513/2032371/bit 1901274 /9 502164 498074

Es wird bestiitigt, dal die Lieferung gepriift wurde und den Vereinbarungen bei der Bestellungsannahme entspricht.
We hereby certify that the material described above has been tested and complies with the terms of the order
Nous certifions que la livraison été vérifiée et estconforme aux stipulations de |"acception de la commande.




LEMLTC

VALVES, MEASUREMENT AND
CONTROL SYSTEMS

Werkszeugnis 2.2 Rautiefe (RA)

Test report 2.2 surface finish (RA)

Certificate d'etat de surface

gemal / to / suivant:

DIN EN10204 / DIN 50049

Prufbed./Testing cond./ Condition de tests: Umgebungstemp./Ambient temperature/Température

Innenoberflache (Ra)
Internal surface (Ra)

KNR Ra EP

1537 <= 0,4 uym
innen und aullen elektrolytisch
poliert

electropolished internal/external

Prifergebnis: Qg
Test result:

Information: Drawing of the valve body
Prifmittel: Pertometer (Mahr) Ventilkérperzeichnung

MUSTER / EXAMPLE / EXEMPLE
Gepruft nach ISO 4287/1.

Messlange 5,6 mm (wo maéglich).
Tagliche Rekalibrierung mit einem
Referenznormal von Ra~0,8um.

Die Prufung erfolgt je Stutzen
einmal.

Test equipment: Pertometer (Mahr).
Durchgangsventil - ein

Measuring standard according Messpunkt je Stutzen

to 1ISO 4287/1. Standard valve -- one
Measuring length 5.6 mm measurement in each tube
(if possible ).

Recalibration each day with a
reference normal of Ra~0,8um.

The valves are tested one point in
each spigot.

e e B e e e T ey £ o e Wy T R e

Dieses Dokument wurde maschinell erstellt und ist ohne Unterschrift GEMU Gebr. Muller

gliltig.

Apparatebau GmbH & Co. KG

This document was generated automatically and is valid without signature.  Pgstfach 30 - 74665 Ingelfingen
Ce document est généré automatiquement et est valable sans signature. Fritz-Muller-Str. 6-8 D-74653 Ingelfingen

Tel.: (07940) 123-0 Fax: (07940) 123-268

Abnahmebeauftragter / Inspection representative /Contréleur Firmenstempel /

05.08.14

Datum / Date / Date Auftrags-N

Jrder-No. / N"Cde: 1001635152

Stamp of manufafacturer / Cachet Farbricant



L EMLT

Declaration of Conformity

For consumer goods intended to come into direct or indirect contact with
foodstuffs and for application in pharma plant engineering.

The product PTFE diaphragm Code 54 is intended to come into contact with foodstuffs.

The product complies with the current version of the following regulations or regulatory codes:
EPDM back

* FDA 21 CFR 177.2600

PTFE face

* FDA 21 CFR 177.1550

« USP Class VI title 87

+ USP Class VI title 88 (50 °C and 121 °C)

Materials

The materials used for the manufacture of the product comply with the current version of the positive list of the FDA regulatory
codes listed above.

If used correctly, the following materials come into contact with foodstuffs:
- PTFE
If the PTFE face breaks, the food comes into contact with EPDM.

BSE/TSE
The above product conforms to EMA/410/01 revision 3 and is free of animal substances.

USP Class VI
The tests according to USP Class VI Title 87 and Title 88 (50 °C and 121 °C) were carried out and passed.

GEMU Gebr. Miiller Apparatebau GmbH & Co. KG www.gemu-group.com
Fritz-Miiller-StralRe 6-8 D-74653 Ingelfingen-Criesbach info@gemue.de



LEMLT

Extraction tests
The maximum limiting values defined in the regulatory codes listed above were proven in extraction tests and are complied
with.

Distilled water 2 hours / reflux temperature
n-Heptan 2 hours / reflux temperature
50 % ethanol 2 hours / reflux temperature

Extraktion tests EPDM
The maximum limiting values defined in the regulatory codes listed above were proven in extraction tests and are complied
with.

Distilled water 2 hours / reflux temperature
n-Heptan 2 hours / reflux temperature
Application

The product listed above is suitable for any type of food contact.

The EPDM back is not suitable for milk and edible oil.

Any restrictions derived from the information contained in the technical documentation relating to the maximum storage time
and the temperature limits shall also apply.

Joachim Brien
Head of Technical Department

Ingelfingen 2019-02-19

GEMU Gebr. Miiller Apparatebau GmbH & Co. KG www.gemu-group.com
Fritz-Miiller-StralRe 6-8 D-74653 Ingelfingen-Criesbach info@gemue.de




LML
CERTIFICADO DE QUALIDADE / QUALITY CERTIFICATE

Cliente/ Custoner.: Pharmai nox SpA - RUT 76.623.809-2

Pedi do I nterno/ Qur Ref.: 204. 918
Ender eco/ Address.: Las Acacias 2335 Nota Fiscal/lnvoice Nr.:
Sant i ago CEP: UF. EX

Enbal agem Packing......:

Di mensoes/ Di mensi ons. . . :
Ordem de Conpral/ Your Reference: 204918
BS:
Certificanps que os equi pament os abai xo especi fi cados foram subneti dos aos testes conforne indi cados:
We hereby certify that these goods were tested as follows:

CONCEI TO DO TESTE | VEDACAO | REVESTI MENTO | CORPO |
TESTI NG CHARACTERI STI CS | SEAT TEST | LINING | SHELL TEST |
Codigo do Item/ Gemu Code.......... Q de | Vi sual | Dinmensional | Pneumatico | Faiscamento | Hidrostatico |
Descricao / Description............. Qty | | |  Pneumatic | Spark- Test | Dydrostatic |
20 88647811 653 25T88415MD2TH 80591537 4 | APROVADO | APROVADO | 6,0 Bar | Nao Aval | |
Ti po: 653 Di aphragm val ve, manual |y operated, pl asti c handwheel, stainless steel

configuration: T T body Tipo de conexao: 88 Clanps ASME BPE Face a face EN 558,
series 7 Material do corpo: 41 1.4435 (316L), block material Material do diafragm: 5M
duas pecas PTFE/ EPDM Control function: 0O Manual | y operated Versao do atuador: 2TH Wth
seal adjuster and stroke limter DN-2: 80 DN 80Ti po de conexao, assento 2: 59 Spi got s
ASME BPE Bi co solda 76,20 x 1, 65Ti po de execucao: 1537 Ra <= 0.4 microm (15

mcroin.) for nmedia wetted surfaces, to DIN 11866 HE4, el ectropolished internal /

ext ernal Tamanho do di afragma: 25 Tamanho do di af ragma 25 |

N OT A : TESTES DE VEDACAO E CORPO CONFORME EN 12266

|
di stance piece electropolished, optical position indicator DN: 25 DN 25 Body |
[
I

Sao Jose dos Pinhais, 07 de Fevereiro de 2022
Thais Queiroz

_ _ I nspet or Responsavel Interno
** Docunment o Di spensado de assi natura Internal Qualifier

GEMU INDUSTRIA DE PRODUTOS PLASTICOS E METALURGICOS LTDA.

Rua Marechal Hermes, 1745 - Bairro Afonso Pena - CEF; 83065-000 - San José dos Pinhais - PR - Brasil
Tel: 0055 41 3382-2425 - Fax: (055 41 3382-353

E-mail. gemui@gemue. corm.br - hitp:fwaee gemue. com. by



3.1 Inspection certificate

Purchaser:
Customer No.:
Quantity:
Batch / Heat:

AU 1003251078 -50 (001) Page1/2
GEMU BR Order No.:
48416 Customer Purchase Order No.:
4
734853 Internal No.:
Saile
Pace 1 12
BGH Edelstahl Siegen GmbH Indusiriestralie 3 STO7E Siegan
BGH Spezialstahl Siid GmbH
HanfwiesenstraBe 15
73614 Schorndorf
Deutschland
Kunden-Bestell-Nr. BSVF32000443TWE BGH-Aufirags-Nr 816653-001-01

BOH works no
BGH rélérence

Customer order na
Cae. no. du cllemt

AU 1003251078 - 50
49.095

LEMLT

G100807

3 BeH

BGH Edelstahl Siegen GmbH

Zeugnis-Nr.
Certificate no.
Mo. de certificat

413479

Bescheinigung (ber Werkstoffprifung nach DIN EN 10204
Certificate of material tesis according to DIN EN 10204
Cartiicat des essais des matdriaux solon DIN EN 10204

Dre Lieferung entspricht den verginbarien Lieterbedingungen,
Delivery in accordance with the agreed lerme of delivary
La livrarson correspond aux conditions de liviaison convenuss

Zeichen des Lieterwerkes

Trade mark
Signe du fournissaur

3¢

Stempel des Werkssachverstandigen
Inspeciar's stamp
Poincon de finspactaur

(BGH "
Q07

Erzaugnisform

Product

Stab, rund, geschmiedet, geschait
Round bars,forged,peeled

Warkstolf | Quality l_{"'__ 3_5_)( 2CrNiMo18-14-3

Anforoerungen  BGH 1.4435 Rev. 1
Reauremens 316 S 13 |BS 970 Part 1: 1996

1.4435 X2CrNiMo18-14-3 BN 2 Ausgabe 06/97

1.4435 X2CrNiMo18-14-3 DIN EN 10088-3 2014

UNS S31603 ,ANSI/NACE MR 0175 /ISO15156-3 2015

1.4435 X2CrNiMo18-14-3 DIN EN 10272 10/16

UNS S31603 - Type 316 L ,ASTM A 276 - 17

1.4435 X2CrNiMo18-14-3 (Analyse) ,DIN EN 10222 - 5 Juni 2017
1.4435 X2CiNiMo18-14-3 LV 0-0005- KZ41 Vers. G 03/12

1.4435 X2CrNiMo18-14-3 ,AD 2000 Merkblatt W 2 Januar 2020
1.4435 X 2 CrNiMo 18-14-3 ,AD 2000 Merkblatt W 10 Januar 2020

1.4435 X 2 CrNiMo 18-14-3 DIN EN 10250-4 02.2000 + Ber. 1 12,2008

UNS 531603 - F 316L ,ASTM A 182 /A 182M -20 (chemistry and mechanicals only)

UNS 531603 - Type 316L  ASTM A 479 /A479M -20

UNS 531603 - Type 316L  ASME BPVC II. A SA- 479 /SA-479M 2019

UNS S31600 - Type 316 ,ASME BPVC II. A SA- 276 2019

F316L - UNS 831603  ASME BPVC Il. A SA-182/SA-182M 2018 (chemistry and mechanicals only)

Besichtigung und Maﬂ‘ntnprufung

Erschmelzung/Nachbeh ardlun.g

Verwechslungsprilung (spectroanalytisch)

Meltingprocess/sacondary refining
Moda d élaboration/raitamant ulléneur
E- ADD/LF

Inspection and dimensional conirol
ritréla de dimension
1standung

Igentification test (spectral-analysig)
d’ identifticat
2Aans

ung

Das Zeugnis wurde maschinell erstellt und ist auch ohne Unterschrift galtig. Ca cerlifica

Pos. | Anzan| I n.r:rnessdn-.] | Schmalz-Nr
fem Quantity Dimension Heat-hNo
Poste Quaniity Dimensions | No. da coulde
1 4 | 200 mm rd. x 5888 - 6765 mm | 6432 kg | 734853
Schmelm: C - o4 W n = o Cr - 7 — ‘,_ - -
Hew % L \_” _ 53 Mn I Cr Mo i1 I N
734853 0,019 0,30 1,93 0,028 10,0090 17,10 2,60 12,9 0,002 0, 0878
Basler F 1
Warmebehandiungszustand  [§sungsgegliht m |HI"” H [ ‘
Concition of hmat reat solution annealed
1050°C Wasser/water G100807
Lage |1 5. |Rp0, 2 | Rm nd,ns | 2 Kerbschiagarbeit Probenform Héne
Impact value Shape of test piece Hardness
¥ e N/ mm % W Charpy-V HB HRC
E RT =17 =5 <mde
i i'l' RT >=200 >=23 |, 65 RT <=215
RT  |298 [ - 67 . 22
Antagan = o T Segengen B [ Abnahmebeaufiragter
Encl Place and date | Inspector representalive
Annexe Lieu et date | Inspecteur de réceplion
22102021 | Langar

~This certificate was generatad by data systam and It s valid withoul signature as well
1 3 &t Glabl sur systéma informatique et ast valable sans sanature aussi




3.1 Inspection certificate AU 1003251078 - 50 (001) Page2/2

Purchaser: GEMU BR Order No.: AU 1003251078 - 50 L)
Customer No.: 48416 Customer Purchase Order No.: 49.095 Eﬂu

Quantity: 4
Batch / Heat: 734853 Internal No.: G100807
| —
Salte 2
12
Page )‘ '(
BGH Edelstahl Siegen GmbH
BGH Edaistahi Siegen GmbH_Industriestrafie 8 57076 Siegen . Zeugnis-Nr. 413479
Centificate no.
BGH Spezialstahl Siid GmbH Na. de certificat
HanfwiesenstraBe 15 Beschelnigung (iber Werkstoffprifung nach DIN EN 10204
Certificate of material tests according to DIN EN 10204
73614 Schorndorf Corniicat dos ssals des matériaux selon DIN EN 10204 31
Deutschland Die Liaferung antspricht den verainbarten Listerbadingungen.
Delivary in accordance with the agreed terms of delivery
La livraisan aux i de livraison
Zeichen des Liek Stempel des W ige
Trade mark Inspecior's stamp
Signe du fournisseur Poincon de Minspacteur
—
Kundan-Bestell-Nr BGH-AuMrags-Nr, /s
Customer arder no. BSVF32000443TWE BGH v;ri:ﬂz. ; 816653-001-01 ( BGH\.
Cae. no. du cliont BGH rélérence '\Q 07/
ot g
92251 + |T RT 280 ‘322 594 s0,8 |72 195 215 185 RT 161
922852 + |'E RT 298 344 588 49,7 (70 I70 178 175 RT
92253 + | T RT 282 326 595 50,9 13 198 218 192 RT
92254 Ll RT 97 |346 585 49,2 (67 168 174 175 RT

* Erprobung nach / Testing acc. ASTM A 370
+ Erprobung nach / Testing acc. DIN EN ISC 6892-1 / 148-1 / 6506-1

| Umformgrad R e RO 8
Reduction ratio:

Korngr&fe nach ASTM E 112: 4
Grain size acc. ASTM E 112:

Ferritgehalt nach ASTM E 562 : < 0.5 %
Ferrite content acc. ASTM E 562:

Ferritgehalt (am Stab gemessen mit Fisher-Ferritoscope) t < 0,3 %
Ferrite content (measured at bar with Fisher-Ferritoscope):

IK-Test nach ASTM A 262, Verfahren E wurde durchgefiihrt: ohne Beanstandung
IC Test acc. ASTM A 262, practice E was done : without objection

IK-Test nach DIN EN IS0 3651-2, Verfahren A wurde durchgefithrt: ohne Beanstandung
IC Test acc. DIN EN IS0 3651-2, practice A was done : without objection

US-Priifung / UT examination:

- DIN EN 10228-4 - 10/16, Tab.3 Type la (100%) + Tab.5 QK/quality class 3
- ASIM A / ASME SA-745, QL 2

ohne Beanstandung / without objection

Kontrolle auf Radiocaktivitdt ohne Befund, der Messwert liegt unter der
Nachweisgrenze von 0,1 Bg/g.

Radicactivity inspection without objection, the measured value is below
the detection limit of 0.1 Bag/g.

Anlagen Siegen,dan | Abnahmebeauhragiar

Encl Place and date Inspecior representalive

Annexe Lieu et date Inspecteur de réceplion
22.10.2021 Langer

This centificate was generalad by data system and |t is valid without signature as well

Das Zeugnis wurde maschinell erstelit und ist auch ohne Unterschrift glltig. Ce certilcal a 610 tabil Sur sysiome informatiqua at a5t valabie sans signature auss.




LEMLTC

VALVES, MEASUREMENT AND
CONTROL SYSTEMS

Werkszeugnis 2.2 Rautiefe (RA)

Test report 2.2 surface finish (RA)

Certificate d'etat de surface

gemal / to / suivant:

DIN EN10204 / DIN 50049

Prufbed./Testing cond./ Condition de tests: Umgebungstemp./Ambient temperature/Température

Innenoberflache (Ra)
Internal surface (Ra)

KNR Ra EP

1537 <= 0,4 uym
innen und aullen elektrolytisch
poliert

electropolished internal/external

Prifergebnis: Qg
Test result:

Information: Drawing of the valve body
Prifmittel: Pertometer (Mahr) Ventilkérperzeichnung

MUSTER / EXAMPLE / EXEMPLE
Gepruft nach ISO 4287/1.

Messlange 5,6 mm (wo maéglich).
Tagliche Rekalibrierung mit einem
Referenznormal von Ra~0,8um.

Die Prufung erfolgt je Stutzen
einmal.

Test equipment: Pertometer (Mahr).
Durchgangsventil - ein

Measuring standard according Messpunkt je Stutzen

to 1ISO 4287/1. Standard valve -- one
Measuring length 5.6 mm measurement in each tube
(if possible ).

Recalibration each day with a
reference normal of Ra~0,8um.

The valves are tested one point in
each spigot.

e e B e e e T ey £ o e Wy T R e

Dieses Dokument wurde maschinell erstellt und ist ohne Unterschrift GEMU Gebr. Muller

gliltig.

Apparatebau GmbH & Co. KG

This document was generated automatically and is valid without signature.  Pgstfach 30 - 74665 Ingelfingen
Ce document est généré automatiquement et est valable sans signature. Fritz-Muller-Str. 6-8 D-74653 Ingelfingen

Tel.: (07940) 123-0 Fax: (07940) 123-268

Abnahmebeauftragter / Inspection representative /Contréleur Firmenstempel /

05.08.14

Datum / Date / Date Auftrags-N

Jrder-No. / N"Cde: 1001635152

Stamp of manufafacturer / Cachet Farbricant



L EMLT

Declaration of Conformity

For consumer goods intended to come into direct or indirect contact with
foodstuffs and for application in pharma plant engineering.

The product PTFE diaphragm Code 5M is intended to come into contact with foodstuffs.

The product complies with the current version of the following regulations or regulatory codes:
EPDM back

* FDA 21 CFR 177.2600

PTFE face

* FDA 21 CFR 177.1550

« USP Class VI title 87

+ USP Class VI title 88 (50 °C and 121 °C)

Materials

The materials used for the manufacture of the product comply with the current version of the positive list of the FDA regulatory
codes listed above.

If used correctly, the following materials come into contact with foodstuffs:
- PTFE
If the PTFE face breaks, the food comes into contact with EPDM.

BSE/TSE
The above product conforms to EMA/410/01 revision 3 and is free of animal substances.

USP Class VI
The tests according to USP Class VI Title 87 and Title 88 (50 °C and 121 °C) were carried out and passed.

GEMU Gebr. Miiller Apparatebau GmbH & Co. KG www.gemu-group.com
Fritz-Miiller-StralRe 6-8 D-74653 Ingelfingen-Criesbach info@gemue.de



LEMLT

Extraction tests
The maximum limiting values defined in the regulatory codes listed above were proven in extraction tests and are complied
with.

Distilled water 2 hours / reflux temperature
n-Heptan 2 hours / reflux temperature
50 % ethanol 2 hours / reflux temperature

Extraktion tests EPDM
The maximum limiting values defined in the regulatory codes listed above were proven in extraction tests and are complied
with.

Distilled water 2 hours / reflux temperature
n-Heptan 2 hours / reflux temperature
Application

The product listed above is suitable for any type of food contact.

The EPDM back is not suitable for milk and edible oil.

Any restrictions derived from the information contained in the technical documentation relating to the maximum storage time
and the temperature limits shall also apply.

Joachim Brien
Head of Technical Department

Ingelfingen 2019-02-19

GEMU Gebr. Miiller Apparatebau GmbH & Co. KG www.gemu-group.com
Fritz-Miiller-StralRe 6-8 D-74653 Ingelfingen-Criesbach info@gemue.de




LML
CERTIFICADO DE QUALIDADE / QUALITY CERTIFICATE

Cliente/ Custoner.: Pharmai nox SpA - RUT 76.623.809-2

Pedi do I nterno/ Qur Ref.: 204. 918
Ender eco/ Address.: Las Acacias 2335 Nota Fiscal/lnvoice Nr.:
Sant i ago CEP: UF. EX

Enbal agem Packing......:

Di mensoes/ Di mensi ons. . . :
Ordem de Conpral/ Your Reference: 204918
BS:
Certificanps que os equi pament os abai xo especi fi cados foram subneti dos aos testes conforne indi cados:
We hereby certify that these goods were tested as follows:

CONCEI TO DO TESTE | VEDACAO | REVESTI MENTO | CORPO |

TESTI NG CHARACTERI STI CS | SEAT TEST | LINING | SHELL TEST |

Codigo do Item/ Gemu Code.......... Q de | Vi sual | Dinmensional | Pneumatico | Faiscamento | Hidrostatico |

Descricao / Description............. Qty | | |  Pneumatic | Spark- Test | Dydrostatic |
50 88792274 653 25T88F15402TH 50591537 1 | APROVADO | APROVADO | 10 Bar | Nao Aval | |

Val vul a Bio-Sanitaria de Diafragma tipo "T" GEMJ 653. (Zero Deadl eg), Ponto de uso. | |
Miul tivias, Corpo em Aco Inox AISI 316L (1.4435) - Usinado a partir de Bl oco. Acabanento | |
superficial Eletropolido Ra <= 0,4 pym Diafragma em PTFE/ EPDM - Aprovacdo FDA/ USP/ EHEDG | |
Aci onanent o Manual com Vol ante em Ternopl astico e castel o em Ago I nox, com Indicador Otico | |
de Posicdo e Limitador de Curso. Conexdes: Sl e S2 (Linha Principal): Solda de Topo

conforme ASME BPE. DN 2" ( 50 mm) S3 (Ponto de Uso / Derivacédo): T-C anp confornme ASMVE

BPE. DN 1" ( 25 nm) | |

N OT A : TESTES DE VEDACAO E CORPO CONFORME EN 12266

Sao Jose dos Pinhais, 07 de Fevereiro de 2022
Thais Queiroz

_ _ I nspet or Responsavel Interno
** Docunment o Di spensado de assi natura Internal Qualifier

GEMU INDUSTRIA DE PRODUTOS PLASTICOS E METALURGICOS LTDA.

Rua Marechal Hermes, 1745 - Bairro Afonso Pena - CEF; 83065-000 - San José dos Pinhais - PR - Brasil
Tel: 0055 41 3382-2425 - Fax: (055 41 3382-353

E-mail. gemui@gemue. corm.br - hitp:fwaee gemue. com. by



LEMLTC

VALVES, MEASUREMENT AND
CONTROL SYSTEMS

Werkszeugnis 2.2 Rautiefe (RA)

Test report 2.2 surface finish (RA)

Certificate d'etat de surface

gemal / to / suivant:

DIN EN10204 / DIN 50049

Prufbed./Testing cond./ Condition de tests: Umgebungstemp./Ambient temperature/Température

Innenoberflache (Ra)
Internal surface (Ra)

KNR Ra EP

1537 <= 0,4 uym
innen und aullen elektrolytisch
poliert

electropolished internal/external

Prifergebnis: Qg
Test result:

Information: Drawing of the valve body
Prifmittel: Pertometer (Mahr) Ventilkérperzeichnung

MUSTER / EXAMPLE / EXEMPLE
Gepruft nach ISO 4287/1.

Messlange 5,6 mm (wo maéglich).
Tagliche Rekalibrierung mit einem
Referenznormal von Ra~0,8um.

Die Prufung erfolgt je Stutzen
einmal.

Test equipment: Pertometer (Mahr).
Durchgangsventil - ein

Measuring standard according Messpunkt je Stutzen

to 1ISO 4287/1. Standard valve -- one
Measuring length 5.6 mm measurement in each tube
(if possible ).

Recalibration each day with a
reference normal of Ra~0,8um.

The valves are tested one point in
each spigot.

e e B e e e T ey £ o e Wy T R e

Dieses Dokument wurde maschinell erstellt und ist ohne Unterschrift GEMU Gebr. Muller

gliltig.

Apparatebau GmbH & Co. KG

This document was generated automatically and is valid without signature.  Pgstfach 30 - 74665 Ingelfingen
Ce document est généré automatiquement et est valable sans signature. Fritz-Muller-Str. 6-8 D-74653 Ingelfingen

Tel.: (07940) 123-0 Fax: (07940) 123-268

Abnahmebeauftragter / Inspection representative /Contréleur Firmenstempel /

05.08.14

Datum / Date / Date Auftrags-N

Jrder-No. / N"Cde: 1001635152

Stamp of manufafacturer / Cachet Farbricant
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L EMLT

Declaration of Conformity

For consumer goods intended to come into direct or indirect contact with
foodstuffs and for application in pharma plant engineering.

The product PTFE diaphragm Code 54 is intended to come into contact with foodstuffs.

The product complies with the current version of the following regulations or regulatory codes:
EPDM back

* FDA 21 CFR 177.2600

PTFE face

* FDA 21 CFR 177.1550

« USP Class VI title 87

+ USP Class VI title 88 (50 °C and 121 °C)

Materials

The materials used for the manufacture of the product comply with the current version of the positive list of the FDA regulatory
codes listed above.

If used correctly, the following materials come into contact with foodstuffs:
- PTFE
If the PTFE face breaks, the food comes into contact with EPDM.

BSE/TSE
The above product conforms to EMA/410/01 revision 3 and is free of animal substances.

USP Class VI
The tests according to USP Class VI Title 87 and Title 88 (50 °C and 121 °C) were carried out and passed.

GEMU Gebr. Miiller Apparatebau GmbH & Co. KG www.gemu-group.com
Fritz-Miiller-StralRe 6-8 D-74653 Ingelfingen-Criesbach info@gemue.de



LEMLT

Extraction tests
The maximum limiting values defined in the regulatory codes listed above were proven in extraction tests and are complied
with.

Distilled water 2 hours / reflux temperature
n-Heptan 2 hours / reflux temperature
50 % ethanol 2 hours / reflux temperature

Extraktion tests EPDM
The maximum limiting values defined in the regulatory codes listed above were proven in extraction tests and are complied
with.

Distilled water 2 hours / reflux temperature
n-Heptan 2 hours / reflux temperature
Application

The product listed above is suitable for any type of food contact.

The EPDM back is not suitable for milk and edible oil.

Any restrictions derived from the information contained in the technical documentation relating to the maximum storage time
and the temperature limits shall also apply.

Joachim Brien
Head of Technical Department

Ingelfingen 2019-02-19

GEMU Gebr. Miiller Apparatebau GmbH & Co. KG www.gemu-group.com
Fritz-Miiller-StralRe 6-8 D-74653 Ingelfingen-Criesbach info@gemue.de
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3.1 ESPECIFICACION DE
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
PHERMSING X 17-11-2023 DC-GRU-PW-01




SISTEMA DE GESTION

. ESPECIFICACION PROCEDIMIENTO SOLDADURA

ESPECIFICACION PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

ASME IX BPV
Empresa : PHARMAINOX Proyecto : caflerias  Informe : WPS ASME IX-INOX-01
Conducido por : Claudio Martinez H. Revision L Fecha : 18/08/2020

” Procesos | .

PQR soporte : PQR ASME IX-INOX-01R soldadhira. TIG (GTAW) Tipo : Automitico
UNIONES (QW-402) & |
Disefio Unién . A TOPE SIN BISEL h 4
Respaldo (Si) o B 7 . T
Respaldo (tipo) : Congas 5 i

No metdlico . } = _...Jl...f

Otro :
METAL BASE (QW-403)
P-N® 8 a. P-N° 8
Grupo N° 3 a. GrupoN® 1
Especificacion Metal Base Tipo y Grado : A-270 Tipo 316L

Especificacion Metal Base Tipoy Grado  : A-270 Tipo 316L
Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas

Composicién Quimica y Propiedades Mecénicas

Rango de Espesores

Metal base :  Himitado o . Todos los tamaiios de filete en
Rango Didmetro Cafierla : Sobre 1 1/2" de diametro Cualquier espesor de material y
Otros s Cualquier didmetro

METALES DE APORTE (QW-404)
Especificacion SFA Sin metal de aporte
AWS (clase)
F N°
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) Union ! Todaposicibn | Temperatura | SRS |
Progresién Soldadura me::::nt:: Rango de Tiempo N/A
PRECALENTAMIENTO (QW-406 ShE N-10e)

( ) Gas (es) Mezcla | Eluio
;fe“;apmg’::hm i No requiere Proteccién  Ar 100% N/A 16 tts/min.
L?anamlura Inkerpasie 120°C Arrastre ‘h!fA IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII " IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII '
Mantencié !
Pfgec:lg;rr‘nlento N/A _ | Respaido _N"A I
(temperat inua 6 especial, donds apbque, debe ser registrada)

CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)

Corrlente CAoCC : CC

Amp. (rango) : 18 a 67, no es variable esencial _
Volt (rango) : Segun operacidn, no es variable esencial

Electrodo Tungsteno Tipo Didmetro . _Torio 2%, @ 2.4 mm
Mado de Transferencia Metdlica GMAW L MR e e e |
Rango de velocidad alimentacién electrodo N/A
TECNICA (QW-410)
Corddn Recto o Oscilado e e
Didmetro Tobera Gas N/A

Limpieza Inicial Interpases (Escobilla, Desbaste, etc.) N/A i
Método de alivio de tensién ONIA B Y TR e I VR e Py
Oscilacién e e = = R |
Distancia boquilla contacto N/A -
Pases multiples o Unico (por lado) Unico S
Electrodos miltiples o Gnico Unico
Velocidad avance (rango) Vertabla.
Otro
Ne Metal Aporte Corriente Volt Velocidad
Pases e Tipo @ mm |Polaridad |Rango |Rangoc | mm/min. Ohwervacion

Limpieza
1 TIG Directa variable |variable |90a 110 quimica del

material

SN 5 Fay
Empresa : Pharmainox Aprobado por Clau‘io *ﬂﬁiﬁﬂl |
Fecha : 28/08/2020 L{/
I
=1

B Claudio Martinez
®
CWI 11120401
QC1 EXP. 12/1/2020
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3.2 CALIFICACION DE
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
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SISTEMA DE GESTION INTEGRADO

REGISTRO CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO
PQR

WEL

DINGCUTT

REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO (PQR)
QW-200.2, Seccién IX 2019, Cédigo 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 : PHARMAINOX Respalda WPS WPS ASME IX-INOX-01 Rev.: 0
Proceso . TIG (GTAW) Puisado Tipo Automético Hojas: 1de2
UNION (QW-402)
METAL BASE (QW-403) TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA (QW-407)
Espec Metal Base . SA-270 con SA-270 Temperatura NIA
Tipo Grado 316LcondtBL | Tiempo N/A
PN* : 8 APN" _ 8 [Ctro
Espesor Propeta 1.66 mm
Didmetro Probeta 1% 3
Otro N/A GAS (QW-408)
Gas (es) Mezcla Consumo
Proteccion Ar 100% 12 its/min
METAL APORTE (QW-404) Nirakire N/A
Especificacién SFA Sin metal aporte Respaldo _ Ar100% | & lts/min
Clasificacion AWS
Metal Aporte F N° |
Mol Apote ANF i CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Tamafio Metal Aporte Corriente . Continua
Otro Polaridad Directa B
Tamafic Metal Soldadura Amperes 67.6 alta, 18 baja
Espesor Metal Soldadura Volts G | A
Diam. Electrodo Tungsteno . 1.6 mm
Posicién del canal 5G
: . Ascendente y TECNICA (QW-410)
FIR0n © descendente |
Otros Velocidad de avance : 100 mm/min.
Cordén Oscilado o Recto . Recto
Tamafio oscilacién - NIA
FRECALENTAMIERTOI( ) Paso Miiitiples o Simple : simple
Temp. Precalentamiento No menor a 0°C Electrodos Miltiples o Simple . N/A
Temp. Interpases 126°C méaximo Otro :

Otros




SISTEMA DE GESTION INTEGRADO

WELDINGCUTT REGISTRO CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO
R PQR
PQRN° : PQR ASME IX-INOX-01R Revisidn : 0 Hojas : 2de

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

« | Ancho Espesor |Area Carga Traccién | Esfuerzo Traccion
Espécimany mm mm mm? Méxima kN. | Méxima MPa Tipo de falla
E200246-1 22.72 1.74 39,63 13.17 680 Fréagil metal base
E200246-2 21.23 1.67 35.45 13.81 836 Fragil metal base

PRUEBA DOBLADO GUIADO (QW-160), Informe laboratorio SCI E-200246LMESAN-CYC001-1F-01

Probeta Resultado Probeta Resultado
E200246-1-C-1 Sin defecto a simple vista Cara Cumple
E200246-1-C-2 Sin defecto 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 :

Tipo de Prueba
Anélisis del depésito
Otros

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

Fabricante . PHARMAINOX

Cwi 11120401
QC1 EXP. 12/1/2020
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3.3 INFORME DE ENSAYO
MECANICO
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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: Calificacién de Procedimiento / Soldador LO
Bwciminr it lmet

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

Driserption Pl

Colada: N/A Didmetro: 112" Espesor: 1,73mm. Ancho; - Longitud: 150 mm,
Hesl Dadimater Thchnaas Wi Langnt

Identif. del material: SA270 BPE Tp 316L Norma material:  —

Matrtal 4. Mutwirial & pieificalvan

§5,’.£°f MUESTRA RECEPCIONADA

Observaciones: Pracese soldadura TIG Orbital, (GTAW) automatica. Posicidn 5G. Soldador. Luis Enrique Onell Gongora, RUT 15.334.711-5

Rgimarks

MUESTRA RECEPCIONADA:

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

Los resultados de este informe, solamente afectan a las muesiras recepcionadas (This report is only for the llems listed in i)
Frohibida la reproduccién parcial sin aprabacion escrita de (Do not reproduce parcialy without wiiten authorizatica from)
5.C.L Chile S.A.

WWW.SCICHILESA.CL

Pagina 2de &
Sheet 2of6



ENSAYO DE TRACCION
TENSION TEST

Antillanca Sur INFORME DE ENSAYO: E-200246LMESAN-OT0001-1F-01 REV: 0

541 - Pudahuel | Santiago de Chile ) Fovor Number

Tif: 220623257, Fax: 22089038 &QQ&LQNTERNO: E-200246LMESAN-OT0001-TRO1 REV: 0

Fecha de ensayo: 27108/2020

Tmal Ladw

gii_ente: CHILE SOLDADURA Y CORTE S.A,

Direccion ensayo: Antillanca Sur Pudahuel, Metropolitana de Santiago

Tesl addness

Probeta Muestra Material Norma ensayo Orientacion Tipo probeta

Speciman Spaciman Maotadal Swancant Tan Orlaniaten Speciman type

T PRISMATICA
E200246-1-1 E200246-1 -8SAZ70 BPE Tp 316L ASME IX 2019 Tm:‘::‘;l RECTANGULAR
T PRISMATICA
E200246-1-2 E200246-1 -SA270 BPE Tp 316L ASME IX 2019 T"""’“j’ RECTANGULAR
EQUIPOS UTILIZADOS (Test Equipment)
. EME 04007-MAQUINA TRACCION . ;
Eﬁgl&v ?%PRESION IBERTEST IBMT 4- %ﬁf“a?g‘de cargas: 1000 kN Extensémetro:
RESULTADOS (Results)
PR%&EHI,;& N° E200246-1-1 E200246-1-2
Di sio| Probeta{mm
gt (mm) 13.06X1,74 13.71X1.67

Seccidn{mm®) 2272 21,23

e Sacuon

Carga de Rotura{kN) 1347 1351

L te Tersle izn

Tansién de Rotura [Rm)(MPa) 580 636

Tennie Etrength

Zana de Rolura M.A FRAGIL M.A FRAGIL

Charactsl of [allurg and catyn

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

Outside central

Iriside carrai thind

Base metal

Waia matal

Los resultados de este informe, solamenta

tart a las tras recepcionad

S5.C.J. Chile S.A,

WWW.SCICHILESA.CL

{This repait is only far the items Nsted in it}
Prohibida la reproduccién parcial sin aprobacién escrita de (Do not reproduce parchaly without writen authorization from)

Péagina 3 de &
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ENSAYO DE TRACCION

TENSION TEST

INFORME DE ENSAYOQ: E-200245LMESAN-OTO001-IF-01 REV: 0
ot Numbar

F;PE INTERNO: E-200246LMESAN-OT0001-TRO1 REV: 0
Inlsnad cone

Probetas Ensayadas

Probeta: E200246-1-1 -
Sirecieran

Operador SCI: KATELLIN GISLAINE BERMUDEZ

Cparaion
Observaciones:
£

REQUERIMIENTOS MECANICOS DE ASTM A270 TP 316L

- Tension de Rotwra, min: 485 MPa

Los resultadas de aste forme. solamante afecten a las muestras recepci 155 (This repert is only for the ilems listed in it
Prohibida la reproduceidn parcial sin aprobacicn escrifa de (Do not reproduce parcialy without writen authorfzetion from)
S.C.l. Chile S.A. 4
Pagina 4 de 6
Sheel 4 of &

WWW.SCICHILESA.CL



SCl

ENSAYO DE DOBLADO

BEND TEST
il INFORME DE ENSAYO: E-200246L MESAN-OTO001-1F-01 REV: 0
541 - Pudahuel { Santiago de Chilg)  Fbert Numbst
TIt: 22063257, Fax: 22089038 COD. INTERNO: E-200246LMESAN-OT0001-DO01 REV: 0
Fecha de ensayo: 28/08/2020
Tesi daln
Cliente: CHILE SOLDADURA Y CORTE S.A.
?ir;gﬂcléﬂ ensayo: Antillanca Sur Pudahuel, Metropolitana de Santiago
0l S5
Probeta Muestra Material Norma ensayo Espesor |Dimensiones Observaciones:
| specinan Soscimer gteral Stgngn Test Thicknose Dimensiane Rumerts
E200246-1-C-1 E200246-1 :,:1%2270 BPETP | ASMEIX 2019 1,73 mm, s
E200246-1-C-2 E200246-1 S e TP | ASME IX 2019 1,73 mm. o=
£200246-1-R-1 E200246-1 3'1%‘;_‘270 BPETP | ASMEIX 2019 1,73 mm, =
E200246-1-R-2 E200246-1 :;féfm BPETR | AsME IX 2019 1,73 mm. =
EQUIPOS UTILIZADOS (Test Equipment)
Equipo N°: EME 05003-DOBLADORA DESDOBLADORA IBERTEST
Equipmen. n®
Diadmetro del mandril: 4xe Distancia Rodillos: 6xe+32
Manaiol diamates jmm) Drisbisricay Rallor frm)
Angulo de doblado: 1B0°
Hera Angle
RESULTADOS (Results)
TIPO TIPO CORTE
PROBETA ENSAYO/SIMBOLO RESULTADOS
Test piece Tast type / Symbol Cut type Results
E200246-1-C-1 CARA Transversal SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
FACE Tronaverse
E200246-1.C-2 CARA Vransversal SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
FACE Transversp
E200246-1-R-1 RAIZ Transversal SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
ROOT Transverss
£200246-1-R-2 RAIZ Transversal SIN DEFECTOS A SIMPLE VISTA
ROOT Transvarse

Los resultados de este informe, solamente afecian a las muestras recepcionadas (This raport is only for the dlems listad in if)

Frohibida la reproducclan parclal sin aprobacicn escrita de (Do not reproduce parcialy without writen authorization from)

S.C.I. Chile S.A.

WWW.SCICHILESA.CL

Pégina 5 de 6
Sheet 5 of 6




S C i ENSAYO DE DOBLADO
BEND TEST

!EFOQRME DE ENSAYO: E-200246LMESANOTOGN-!F-M REV: 0
Rt Naumbar
E&E}LI;JTERNO: E-200246LMESAN-OT0001-D0O01 REV: 0

Probetas Ensayadas

Probeta: E200246-1-C-1 —_—
Spedimen

Operador SCI: KATELLIN GISLAINE BERMUDEZ CARRERA

Crparace

Los resultados de este friforma. solamenie afeclon a las muestras recepeionadas (This regod 1s only far the dems hsted in il
Prohibida la reproduceidn parcie! sin aprobacion esceita de (Do not reproduce parcialy without writcn autharization fram}
S.C.L Chile 8.A.
Pagina € de 6

WWW.SCICHILESA.CL Sheet 6 0f6
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3.4 CALIFICACION DE SOLDADOR
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| Calificacion de Soldador

Cédigo ASME IX

VELDINGCUTT

EMPRESA

NOMBRE

RUT

ESTAMPA

PROCESO DE SOLDADURA
TIPO

IDENTIFICACION WPS

[ MATERIAL BASE

ESPESOR

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

: PHARMAINOX

: Luis Enrique Onell Gongora
1 15.334.711-5

: Lo

: TIG (GTAW)

: Manual

+ WPS-ASME IX-TIG-INOX-01
SA 270 BPE Tp, 316 L

: 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)
g Unidn a tope
Tipo de Unién y Preparacion Sin bisel
Abertura / Altura talén 0 mm
METAL BASE (QW -403 ) :
Didmetro cafieria %" @ desde 3/4” a ilimitado
Ndamero P PN®8 a PN°8 P1 a P15F, P-34 y P41 hasta
Grupolagrupol 49, metales no asignado de
composicidn quimica similar
a estos metales base
METAL DE APORTE (QW -404):
Spec. ( SFA ) Metal de Aporte 5.9
Clasificacion ER308-L
Metal de Aporte F N° F6 Todos los F6
Inserto consumible Sininserto Sin inserto consumible
Forma del metal de aporte Varilla sélida Sélida
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/¢” 0.D.
POSICION (QW -405):
Posicién de Soldadura 6G Toda posicién
Progresién (ascendente / descendente) faemianivy Ascendente y descendente
descendente
GAS (QW-408):
Respaldo Gaseoso Con respaldo gaseoso Con respaldo gaseoso
CARACT. ELECTRICAS (QW - 409 ) :
Tipo de Corriente / Polaridad Carriente Cantinua Corriente Continua
Electrodo negativo Electrodo negativo
RESULTADOS ENSAYO DE DOBLADO GUIADO
Tipo Resultado Observacidn Tipo Resultado Observaciones
Caral Cumple Mo presenta Indicacién Rafz 1 Cumple No presenta indicacién
Cara2 Cumple Mo presenta Indicacidn Rafz 2 Cumple No presenta indicaclén
Resultado test visual (QW —302.4) : Cumple
Resultado radiografia (QW-304 y QW-305) : N/A Reporte N2:

Sold, Filete —Test Fractura: NfA
Macrografia: N/A

Fecha : 18/08/2020

Tamafio Filete:

Claudio Wartinez

CWI 11120401

QCA EXP. 12/1/2020

Longitud y porcentaje de defectos:
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 acuerde con los requerimientos de Seccidn IX del Cddigo ASME 2019

Aprobado por:

Timbre




Calificacion

Cdédigo ASME IX

de Soldador

WELDINGCUTT

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

EMPRESA

NOMBRE

RUT

ESTAMPA

PROCESO DE SOLDADURA
TIPO

IDENTIFICACION WPS
MATERIAL BASE

ESPESOR

H

PHARMAINOX

Alejandro Antonio Lopez Severino
13.839.664-9

AL

TIG (GTAW)

Manual

WPS-ASME 1 X-TIG-INOX-01
SA270BPETp. 3161

1.65 mm,

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

Sold. Filete — Test Fractura: NfA

Macrografia: N/A Tamafio Filete:

Valor Real Utilizado Rango Calificado
UNIONES ( QW - 402 )
Respaldo tipo Sin respaldo Sin respaldo (backing)
i J : Unidn a tope
Tipo de Uniény Preparacién Sin bisel
Abertura / Altura talén 0 mm
METAL BASE ( QW - 403 ):
Didmetro cafieria b @ desde 3/4" a llimitado
Numero P PN®B a PN°8
B 1 P1aPi5F, P-34y P41 hasta 49,
po 1agrupo
metales no asignado de
icomposicidn quimica similar a estos
metales base
METAL DE APORTE (QW -404):
Spec. ( SFA ) Metal de Aporte 5.8
Claslficacion ER308-L
Metal de Aporte F N° F6 Todos los F&
Inserto consumible Sininserto Sin nserto consumible
Forma del metal de aporte Varilla sélida Sélida
Tamafio del depdsito 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..
POSICION ( QW - 405 )
Paosicién de Soldadura 6G Toda posicién
Progresidn (ascendente / descendente) Ascendente y descendente Ascendente y descendents
GAS (QW - 408 ):
" Respaldo Gaseoso Can respaldo gaseoso Can respaldo gaseosa
CARACT, ELECTRICAS (QW -409 ):
Tipo de Corriente / Polaridad Corriente Continua Caorriente Continua
Electrodo negativo Electrodo negativo
RESULTADOS ENSAYO DE DOBLADO GUIADO
Tipo Resultado Observacién Tipo Resultado Observaclones
Caral Cumple No p ta indicacién Rafz 1 Cumple No presenta indicacién
Cara2 Cumple Nop ta indicacié Raiz 2 Cumpl No presenta indicacién
Resultado test visual (QW - 3202,4) : Cumple
Resultado radiografia (QW-304 y QW-305) : NJA Reporte N2

Longitud y poreentaje de defectos:
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 Seccién IX del Cédigo ASME 2019

P ‘%.:& o Claudio Marlinez S L
LSS cwi 11120401 ‘ :
- 7" QC1EXP. 12/1/2020 Lo /
Fecha : 18/08/2020 oA
Timbre ' | ~ O Firma _
~ -_— s =X
5:5’[31: 1_1PJwA'._E1‘=C‘.I\‘I5EL° ™) \\_j
g o QUIDGURA 7
I. j Q-:M LYl 5000 E
3T ggon3.i00-3
O
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Calificacion de Operador

Cédigo ASME IX e i

(Ver QW-360, Seccidn IX, Cédigo ASME de Calderas y Recipientes a Presidn afio 2019)
EMPRESA : PHARMAINOX
NOMBRE : Luis Eduardo Luengo Burges
RUT : 19.223.482-4
ESTAMPA ¢ LWL
PROCESO DE SOLDADURA 1 TIG (GTAW)
TiPO : Automdtico
IDENTIFICACION WPS : WPS-ASME IX-TIG-INOX-01
MATERIAL BASE : SA270BPETp.316L
ESPESOR : 1.65mm.

Variables para cada Praceso Automdtico (QW-361.1)

Valor Real Utilizade 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
Deteccidn de voltaje, automatico GTAW No
Seguimiento de junta No
Backing de respaldo o inserto consumible Sin Gonyaksrespaido o
inserto consumible
Ndmero de pases, simple o mdltiple Simple Simple
Abertura / Altura talén 0mm
Didmetro cafleria 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 sélida
Tamafio del depdsito de soldadura 1.65mm
Pasicidn de Soldadura 5G
Ascendente y
Progresion (ascendente / descendente) deoatidante
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 Cumple No presenta indicacién Raiz 1 Cumple No presenta Indicacidn
Cara 2 Cumple No presenta indicacidn Ralz 2 Cumple No presenta indicaclén
Resultado test visual (QW - 302.4) : Cumple
Resultado radiografia (QW-304 y QW-305) : NJA Reporte N2:
Sold. Filete — Test Fractura: NJA Longitud y porcentaje de defectos:
Macrografia: N/A 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 Seccién 1X del Céddigo ASME 2019

T —— Aprobado por:
j .. () Claudio wiaransz
&3y ow 11120401
W’ QC1 EXP. 12/1/2020
Fecha: 18/08/2020 e
' Timbre "2
&
““ DR, LIRA VAL
u 4
__"I
T
)




Calificacion de Operador
Cédigo ASME IX

WELDINGCCUTT

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

EMPRESA : PHARMAINOX
NOMBRE : Luis Enrique Onell Gongora
RUT : 15.334.711-5
ESTAMPA HI e
PROCESO DE SOLDADURA : TIG (GTAW)
TiIPO : Automético
IDENTIFICACION WPS 1 WPS-ASME IX-TIG-INOX-01
MATERIAL BASE : SA270BPE Tp.3161L
ESPESOR : 1.65 mm.
Varlables 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
Backing de respaldo o inserto consumible Sin Can'y shé respaldo o
inserto consumible
Numero de pases, simple o multiple Simple Simple
Abertura / Altura talén Omm
Diametro cafieria 38.1"
Numero 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 sélida
Tamafio del depésito de soldadura 1.65 mm
Posicién de Soldadura 56
- Ascendente y
Progresion (ascendente / descendente) B
Respaldo Gaseoso Con respaldo gaseoso
Tipo de Corriente / Polaridad Corriente Continua
Electrodo negativo
RESULTADOS ENSAYO DE DOBLADO GUIADO
Tipo Resuftado | Observaclén Tipo | Resultado Observaciones
Caral Cumple | Nop ta Indicacidn Raiz 1 Cumple No presenta indicacién
Cara 2 Cumple | No presenta Indicacién Ralz 2 Cumple No presenta indicacién
Resultado test visual (QW — 302.4) : Cumple
Resultado radiografia (QW-304 y QW-305) : NJA Reporte N2:
Sold. Filete — Test Fractura: Nf/A Longitud y porcentaje de defectos:

Macrografia: NfA

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron

Tamaiio Filete:

Concavidad o convexidad:

3 Tl ard

pr

P s Y

Fecha: 18/08/2020

e ~F P Bl ds -
& Claudio Martinez

A N
HNSYS cwi 11120401
¢  QC1EXP. 12/1/2020

yadas, de acuerdo con los requerimientos de Seccidn IX del Cédigo ASME 2019




Calificacién de Operador
Cédigo ASME IX

{Ver QW-360, Seccidn IX, Cédigo ASME de Calderas y Reciplentes a Presién afio 2019)

EMPRESA : PHARMAINOX
NOMBRE : Alejandro Antonio Lépez Severino
RUT 1 13.839.664-9
ESTAMPA : AL
PROCESO DE SOLDADURA : TIG [GTAW)
TIPO : Automético
IDENTIFICACION WPS : WPS-ASME IX-TIG-INOX-01
MATERIAL BASE : SA270BPETp.316L
ESPESOR : 1.65 mm.
Varlables para cada Proceso Automiético (QW-361.1)
Valor Real Utilizado Rango Calificado
Proceso GTAW GTAW
Automatico o soldadura mecanizada Soldadura mecanizada Soldadura mecanizada
Cantrol visual, remoto o directo Sin control visual Sin control visual
Con o sin metal de aporte Sin metal de aporte Sin metal de aporte
Deteccion de voltaje, automatico GTAW No
Seguimiento de junta No
Backing de respaldo o inserto consumible Sin Cony sin respaido o
inserto consumible
Nidmero de pases, simple o mltiple Simple Simple
Abertura / Altura talén Omm
Diametro cafieria 38.1"
Namero P PN°8 a PN°8
Grupolagrupol
Spec. ( SFA ) Metal de Aporte 5.9
Clasificacién ER308-L
Metal de Aporte F N® F&
Inserto consumible Sin inserto
Forma del metal de aporte Varilla sélida
Tamafio del depdsito de soldadura 1.65 mm
Posicién de Soldadura 5G
. Ascendente y
Progresién (ascendente / descendente) Pt
Respaldo Gaseoso Con respaldo gaseoso
Tipo de Corriente / Polaridad Corriente Continua
Electrodo negativo
RESULTADOS ENSAYO DE DOBLADO GUIADO
Tipo Resultado Observacién Tipe Resultado Observaciones
Cara 1 Cumple No presenta indicacién Raiz 1 Cumple No presenta indicacién
Cara2 Cumple No presenta indicacién Raiz 2 Cumple No presenta indicacidn
Resultado test visual (QW - 302.4) : Cumple
Resultado radiografia (QW-304 y QW-305) : NJA Reporte N2:

Sold. Filete - Test Fractura: NJA
Macrografia: N/A

Tamafio Filete:

Longitud y porcentaje de defectos:
Concavidad o convexidad:

Certificarnos que los resultados y antecedentes expuestos en este Informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron

Fecha: 18/08/2020

laudio Martinez
cwi 11120401
QC1 EXP. 12/1/2020

Aprobado por:

preparadas, soldadas y ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de Seccién IX del Céddigo ASME 2018

Timbre
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PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Documento N°_[CL-GRy ~Pw - O Hoja e 4
R e 675 0 0B 5 £ 8 €3 3C Weld Map N/A
T e COUPON LOG ( Probetas diarias de Soldaduras) Fecha de Elab. | 03 v My 0 ©2 zo23
Uniones Soldadas Tubo / Tubo Revision N° N'AA
Cliente A%, Prsvponsco |Mateia  |AGRo worDABIE S, 3I6L- BRE Observaciones :
Contratista | PHleerahlox SDA  |Fabricante
Obra laro P, Eepa. 7 [Tuberias  [WSG Chest
Seccion __ [UBNTE. woEVA Fitings [ w /A -
ocn | AROBAGZEY Certificados | EEN oS <4 SR i
A Lo s 50.¢ TUDS - WBo M A Cog 03.05 -23
5 \o¢ 5.9 TUPO v Bo ML A Cos p3-05- 23
2 -05-23| L9 .8 | 1o, YWwbe N A CoG 1. 05.23
4 o5 LLg 50.8 | wwee. 1uBo N e COoG  |M-05-23
5 28.08.23| LLp 6.2 Lo - TvBo \M A Ceg 78 08.-2%
b  psoB.m| LLB .2 | 500 -wubo L A coc [28.082%
F W lo-z3| LLD 2.8 Tude - TUBC V| P cCo6 M-10-22
8 Wio-23| Ue 50.8 | Tume.vTuRo Vi A coG AM-Ap-23
9 et LL® 2.8 | Tume. W0 N s ces Az-ho-23
Lo [zmw»| LLD 0.8 | TuBe- wko N A coc [1z-10-23
M WAy LLD 5.8 TURe - TuRo Vvl A CoG Yi-40-23
Az M| LLB 20.8 | Tuge- we NI A coC  |M-4p.23
Ay |8t 23] wp .8 | tuBe.TUBo M A coc 18.40-2% ,
14 180 -] LB 2.8 | wee oo v | A coc  |Ap-40:23 /
15 [z Lle ¥.2 | wee - TBs N A cog  |Zdlo-7> /
\o |24 lo-2| LL® .2 TURS: VB A A CO6 Z4.10. 2.3 /
AL Phw.z3| LB .8 PO - UBo o A coG Mip0-23 | /
18  Pfho. 23| cLb 5.8 TwPo. Vo N A coc  Ph-lo.23 [
A9 Brlo.2d] LLP }6-2 | TUBo TURo N [ coc |[o1-10.55

Revisado por: ITO PHARMAINOX

NOTAS:

(1) VO= Visual 0.D. only; VI= Visual O.D. and 1.D.; B= Visual ©.D. and Boroscope |.D.
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PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Cocumenip i _JCL = B8y~ Pt~ ol
b 7 R 8 6 B8 £ 3¢ Weld Map NJA
SRR G RO COUPON LOG ( Probetas diarias de Soldaduras) Fecha de Elab. | 31 ve- OpxuBPE e 2023
Uniones Soldadas Tubo / Tubo Revision N° N/A
Cliente L3, Prvro eco  |Material Bcevo | noapedte Alst 3MEL-BPe  |observaciones -
Contratista_[TAHRUATnox SpA  |Fabricante N i
Obra LazZoW. Eopp 2 |Tuberias _,//
Seccon  ILBATA NoeVA  |Fittings
0IC N° H4500 648 254 Certificados
200023 | LLp 1.2 A
24 oZ-M.23| LLp 5.8 | sume - WBo Vi A
ZZ  lozh-23] ®» 59.8 | TVBo- W M A
23  |oz-M1.23 LIy .2 TURo - Whe W - Coc |oz it.23
z4 oz -] e .2 | vure.voeo NY [N CoG ©2-14.73 ¢
75 0d44.23] LLD .2 TUBS . TURo N A co6 03-11-23
o Jormz] Lp .2 | vude.ue VL A Coe |03-M.23 -
23 [A4Mz3 e [z [tueo. oo N N oG |04-41-23 ()
Z8 o423 Lup .2 | ruBo.-tue N P coG [0A-44-23
29 |3 M23] LLp  [®.8 | vore.upo N A_| CoG Joa-1123 (
200 0| P 20.8 TUDO . TLPO N p cCoG  jor-11.23
34 oMUV LLp Tt | Tupe. TURo N Pr coé o9.14.23
32 09412 LD -2 | tome . TUBo N A cOg 09-(1-23%
33 Woh. 23w . Z TUR0o -TURo Nt A coG A.A1.2%
M M1-23] L .2 | yopo.-weo v A coc [1m.z3 (
35  |A\z-23] e 50.8 YOUPo - TURO N\ A CoG AZ-44.22
34 .13 Le 50.% | UBe.wwPe N A coC 1Zz-M-23
2%  [z-i3| rog Z.}> | woBo vBo N A Cot NZ- 0.7
38 M- vog "X | tee. vweo N D co6 12-11-23
Revisado por: ITO PHARMAINOX : ITO CLIENTE :
NOTAS: (>(’B"/£;'<5 /t/ﬁ‘(- 6

(1) VO= Visual 0.D. only; V= Visual 0.D. and |.D.: B= Visuzl 0.D, and Boroscope 1.D.




PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Documenio i® JCL R0 < PR ~ 0 Hoja N° - 3

memﬁ‘”ﬁf“wﬂ?'km WeIdMap N/&-‘
COUPON LOG ( Probetas diarias de Soldaduras) Fecha de Elab. | A3 pe Novien bbe oo zor3
Uniones Soldadas Tubo / Tubo Revision N° N/
Cliente Lo®. Prpoo MACD  |Material Rcepe |noxiTABLE Masi 2M6L -BYe  |observaciones . 7 i
Contratista | (30 SpA  [Fabricante e
Obra Ip2o . Eespn 2 [Tuberias |WS6 Coeet = sl
Seccibn __ Uporh eoBVA Fittings w/A ] =
oIC N* 1-;509 gﬁ g;jlt Certificados E‘p ‘pofs‘eﬁ :
'\2 1 TUBO - e Bo Vi
2.3 TUPO. TU GO ML A coc AYqn-2%
£
e
/ /
—
/
e al

Revisado por . ITO PHARMAINOX J ITO CLIENTE :

NOTAS:

Choavpo weszy &

(1) VO= Visual O.D. only; VI= Visual 0.D. and |.D.; B= Visual O.D. and Boroscope 1.D.




DOSSIER DE CALIDAD
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3.6.2 WELD LOG

PHERMSING X 17-11-2023 DC-GRU-PW-01




: PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Documento N° | W L - RO - Pw —0A Hoja Ne: 1
= P 53 R 05 655 § BB 034 Weld Map
RERAMNS. N eadel fimsatmaece ol WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) |Fecha de Eiab. | 02 v Mayo v 20Z)
Uniones Soldadas Tubo ! Fittings [Revisisane | w/A
Ciente  [La® AvmpoMAco Material pc=Ro nowpaB LE Al 246U - Pre Observaciones :
Contratista Yy MA WWoX. SpA Fabricante /
Obra lazo . EbpA 2 Jruberias | wSG Cozsr /
Seccion  [PLANTA NUEVA Fittings MAaX DuRe /{ =g LM /
ocn_ H5Cobhez 5% Certificados | & n Dos<iz
A 03.05-23| Loe 50.9Q |copoG0" Mhiuvie B N 0Y.05 23
Z  lb3.0523| Loo 50.8 Miwute - Copo F0° ® I COG  [03.05.23
z, 0%05.23% | Lo 90.2 |me90" . Vavuia Vo A CoG ©02-05-23
4  Jov.05-23| Loe 50.8  Npvva -Gowo90®| Vo A COG  lo3-05-23
9  |o2-05-23 Loc 50.8 kowe 90 -Nrua| Vo A COC |03.05.23
b |o205 23 Loc 50.@ MALvuA -Copofo” Vo A CoG |o»05.23
+  |o3-05.23 LoG 90.8  |Covo 90" VALNLLA ® A o6 |o2-05-23
8 |o305-23] LoG 50.8 Muswua - Covo 9% O A GO p3-05-z3
9 030523 LoG 50.8 [ow90.Nawuwa | VO A CoG [02-05.23
o lov0523|Lo6 50%  NAwua-Covo 90" | Vo A Co6e |o03-05.23
1 o5l LLD 5.8 hvgo - TUBo VO A co [©b05-23
\Z  [(M-05.25( L p 90.8  |qrupo - -wmeo ) P coc |65-o5.23
13 j1-05.23| LL® 1508 lwee-weo N TS A CoG  |M-05.23
14  M-05.23| LLD 50.8  Kovo0 . Tose NO A coG |M-0523
15 Mo52zd| LL® 508 iwwo-com | VO A | coe  |M-05 23
6 Wo5-23| LuB 0.8  |cove 90°. o N©O P coc |M-05-2%
13 0523 Lip 50.8 oo Cove 90° P coc |M:05.23
K8 280923 L B Yb.Z  [Coro0° Topo NO A cCoc |z8:0B-23
19 [8-08-2y LLD o) A coG [2808-73
Revisado por:  ITO PHARMAINOX ITO CLIENTE :

NOTAS:

(1) VO= Visual O.D. only; VI= Visual 0 D. and 1. D . 8= Visual 0.0 and Boroscope 1D




PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS

Documento N°

WL-GRO~PW -~ oA

HojaN°: 2

b= b 6% P8 BB SR P £ 31 Weld Map
FORNETRIUA SOON S iy WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. |29 ve Agosto e ZoZ3
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° |t~ / A

Cliente lay. Avveoriace |Material PcERo ok Deple Arsi SUb -L ~BDe Observaciones : 9 revo mes So\epnt W 28 79 | Do Re=mvplazoval
Contratista [Re-peds, ox Sp A IFabn'cante PO CAWRBLC Pe TRAZBDO | — :
Obra 20 OW. Evsin 7 Tuberias WS Cpest
Seccion  [Plard muevA Fiings  |Max Pone /Vine Le i
OIC N°_ 4509645 254 Certificados | & s ‘pc,s{..é\),
28-08-73 2 |Goo90° Nalvuw | VO A Co 28086.23
214 28'08-2%| LLp #6.2  [TO%0 - Cope 90° ND A Cos 28-08.23
22  [29-0873| LLY .7 |Com90" - TBo | vo A coc  |z8.08-7>
Z3  |pg-o8-73| LL® H.Z NAvoa-Com| Vo A oG [28-08-73
Zlf’ 26-08. 23| LLp .7 Cg;ch)".\l';;.l_vum N© A CoG z28-08-73
Z5 |[28-08:73 LLp -2 weo . Copo 90° No N CoG 78.8-2.3
26  [pg.oB-23| LLP .2 Lwods - o NO A coG 28-08-2%
Z¥  |zgoB7d| LLB F6.2  hopo -Covo 88° Vo A CoG 12B-8-23
28  |Zpo873] LLD 6.7 | o VO A Coe  |28-08-23
729 [286:08-73| LL® 6.0 lcae——— VO A Coc 28-08-1%
50 280873 LL® Wl  foope——"" NO A Cot 7280873
(2 W23 | tep [ B8 lcon 867 ome g A coe  |M-H0.723
92 M0z | LB [ 50.8 hwee - Copp9oc| VO A __|coe  |Mlo-23
| 93 M-40-23| g 50.8  fove 0" . WBo B A CoG N-{0-25%
| % |[Me0.23] Lip 50.8 uwo-Como 90° | NO A Col m.o.2»"
35 Mo Lo 20.8 _|Covo%0"-CoweQ0°|  NO [ Coc  |M-ho.2>
| 36 M-10-73| Lep 50.8 |CopoP®-WBo | NO | A | cog AM-10-2%
2 M- e | 508 hveo -G 88" NO A coc  |Mio-23
28 [M-r02> | Lip 50.8 fcapo %0 . ko Vo A Cog 1-10-2%
Revisado por:  ITO PHARMAINOX ) ITO CLIENTE :
NOTAS:

(1) VO= Visual O.D. anly; VI= Visual O.D. and LE.; B= Visual 0.D. and Boroscope | D




PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Doouments N [\ L.~ GR0~ B -4 Hoja N°: 5>
B (et 6 R B 3 £ B 75 3C _ Weld Map
= R S R R WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. MWQ‘;V_@Q[M 2022
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° t“/P-
Cliente [ALMM_ |Material Ao \noxivapie S\ 3MbL - BRE Observaciones : ]
Contratista [AxARWAINox SPA, Fabricante el
Obra LD.ZO?U.E-\'F-?A & Tuberias  |\WSG CeesT /
Seccion  NMowm poeva Fittings Max ¥ype / Wing Lay il
o/C N° 45::0643_254 Certificados | XD-_;, iz 9 / _
i 3 ] A j
29 M-bo-z3| Lrp 508 |teo. Cove 90° NoO A CoG M 023 /
40 h-10-723| LL® 90.8  [omo B8 Tuso Vi) A cCoG A.40-23 /
41 18- 0. 23| LLD 90.8  huwe - Cove 88° N'©O A CoG  |M-40-23 /
4Z  |M-k0-z3| Lie 50.8  |Como 96~ Tove B A Coc |M-A0-23 | G
43 |M-40-23] LL® 50.8  |obo- Come0° B A Coc  |Mao.23 / Ay
44 M10z3| e [50.8 |Covooier. wre ® A coc  |M-1p-23 / 2
45 Moy | Lp 50.8 huwo- Cowo 90° v A coec |[m1p-2> /
46 Mo Lip 50.8 b ous®. woBo D A Coc |M.10-2% J
4 rzy| LLe 508 bk Cova0o’ ® A coc [M-10.2> /
48 M. io.23] Lo 50.8 |coneao’ . wlo » A coe |23 / /
49  [W-10.2)| LL® 1508  |wee- CovoGo° D A coee (AM-lo.13 / - [
90 |MM0-zy LLp 0.8 lomwotwee | B | A coc  |M-A0.23 / C
S1_ WMozl Lib | 508 hweo.covets' | B | A | coc Mwzz | /|7
52 Moz Li® | 508 lome%twee | B A | coc [Ma.23] ]
53, M0-23| LB A CoG. |M-10.23 i ( =
59 zio2| e | A | coe iztos | / i 7=
55 Jzton| o A | ce [1z102] ] o
56 121023 wp A coc  |Azdez3 |/ Ll A
§3 hzhoz| Lew A | coc aziozz)/

Revisado por:  ITO PHARMAINOX : ~] Ko Nj " ITOCLIENTE: e " et

NOTAS:
(1) VO= Visual O.D. only; Vi= Visual O.D. and |.D.: B= Visual 0.D. and Boroscope |.D.



. PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS pocunais ¥ | WL~GRU- P/ -0 Hoja e 4
P b 0 M SR N C ' el Map ——
‘ : R SR WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. [|Z oe OciupRe e 2073
Uniones Soldadas Tubo / Fittings RevisisnN° | M/A
Cliente lav. Auvromaco Material Acsto \noxpaple s 34601 - BYE Observaciones :
Contratista [{pvpeHaLcok S3A [rabricante e i
Obra azoPW. Exopa 7 fruberas | \WSG Cre=t s
Seccion  [Plerrns pogvVA |Fittings MAXRuee / kinc La e
ocN_ [4500 648 254 Certicados | & “Qoss.,iggz | — il _4
Az:ho 23| Lip 0.8  |Topo - Cone90" | Vo A CoG A2:40.23 /(e
S99  [1Z%0-73| Lp 90.8 Come90°. oo | Vo A cCoG AZ-40.73 /
bo  [hz-%0723] Lip 50.8  |Copo0° Comod| Vo A coc  [pz-10-23 [ 1C
o1 AZ-Ve-23 (1 LLD 5.8 VDo . Cope 30° Vo A [a'et A2-40 -7 /
6z \.ho.7>] LLp 50.8  |Gomo90l. Tube | VO A CoG |Z-le-Z3 /
6>  |th-no.z3| Lo 90.8 |Comp90® Covo0”| Vo A coe  [M44p.23
64 [Mdo-z23( LLB 50.8  |vupor Covo So° Vo A coG  |MHo-23
65  [Wha0- | Le 50.8 |Geme0’ s ToBo No A coc |¥-10.23
66 Waroz3| LD 50,8 leovo %0 ComoO0®| No A coe |Mi%0-z>
¥ |Artoz3| Lip 0.8 |Coro’. Gm?| Vo A coC [Ma-foz3
68 |[thho-zd| LD 96,8 |Copo 90" CoveX? VO A CoG  |[Mri0-T> i
69  [Mipz3| LLp 590.8 [Covo 90" Come®| VO A coG [M4-10-23 /
| Jo 4408 LB | 508 low%i VAol Vo | A | coc |hiozs| /
M MAvez3 L 50.8 Mawvowa-Copo’| VO A Coc  [N4-10-23 /
27 |M-0-z3] %8 |weo Como90°’|. Vo N CoG [44.00-73 /
(33 h0-3] Lop %8 |cowo%”wrBo | VO A coc_ [M-40-23] /
34 |Mdo-23| Lip 50.8 |veo-Covo90° | Vo A | coe [|#ro.z3 /______
I M| cd 50.8 |Svo%’ wee Vo A coe |Ah0.75
¥ Jl4-h023 | LLp X8~ feo. Come 90" | No £ A Coc |I440-23
Revisado por:  ITO PHARMAINOX - % ITO CLIENTE :
NOTAS: Cirvme ONan .

(1) VO= Visual O.D. only; Vi= Visual O.D. and 1.B.; B= Visual 0.D. and Boroscope i D.




: PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS - SVDT:T:ND N IWL-6Ry - ¥W -0 HojaN° - §
[ fomds €50, M (4 S B b g e ap
LA i SR NEER WELD LOG ( Bitdcora de Soldaduras) Fecha de Elab. | 4 me Orrgpe e Zoz3
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° 1 .
Cliente Lapy. AnbRombce  [Material AczERo NoMIDABLE AV BlLL- BFe Observaciones :
Contratista | FHARMAL tso X SPA IFabricante /
Obra Azo TW. Eapa Z [Tuberias  NS@ Crast /
Seccion  [RUBNTA NuEVA Fittings Hax Yore / wios Lag /
ocN 4500 648 25% Certificados | Evs Tross el R
33 14-%0-23 | Lug 508  hueo. Cove90° Vo A Cot M. 10.23
& at-23| Lip 50.8  ConaS0' . To%s Jo A Cco6 14.40.2%
39 14-40.23 | LLp 508 |tuko. Covo S0 vo ~ Coo A 025
8o  [M4-40.23 LLo NoO A Cog 14.%0.23
2\ 41023 Lip Vo A coG Ay-v0-2%
8z  |1440.23| Lo p VO A Cog 1A20.23
8> lAo-23| LLip NO A CoG  |M-to-2>
&4 lAvo-23| Log Vo A CoG 14.40-2%
85 423 e Vo A cog  [M4-10-23
86 144023 LLo NO A Cog 44-40-23
8 |lAwoz3| Le Vo A Ceg 14 4023
&8 |l4-to.z3| Lo VO A coc NA.lo. 2%
89 [Mdozs| we | Yo I A |ecoe [lawopy |
Yo Mz Lo Vo A_|Coe |tA-10-7
91  |Ab-lo-73| LLB s A |cee  |1440-23
92 Moz | -t _No I A |cog [HAlo23
| 95 Mrozd | wp NO L A o (WAloD
9 [lgo-2d>| Ly | - g A | CoG  hAg.ap.73
| 35 J1e-l0-23] Lup L2 P _1P06  jsto78

Revisado por:  ITO PHARMAINOX  : ./

NOTAS:
(1) VO= Visual O.D. only, Vi= Visual O.D. and 1.D.: B= Visua! O.0. and Boroscope 1.D



4 PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS [oocumento e [ W1+ G0 - PW-0A HojaN° - 6
= RN . te e
s e WELD LOG ( Bitécora de Soldaduras) Fecha de Elab. | {83 Qrrvide pe 7023
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revisién N° tv/ A
Cliente law, ﬁNWomao Material AceRo \woxiDaPLE AIS 361 - TP Observaciones :
Contratista | FiaRys mox. <2 A IFabricants /
Obra Laze YW, Emos 2 Tuberlas  [WSGE Cpe=T /
Seccion o~ wusvA Fittings  MAx Yupe / Kive la SR il
O/C N° 4&:0643.15"4_ Certificados [ s Tassicp
08-10-23| LLp vo.8 A A8-10-2%
9} [18-73| Ly 90.8 [FeRRuz ko NJo A CoG [Ag-10-75
98 |18-40-23| LL® 50.8 howo -Cove 0’| | VO A CoG [Mg-10-23
99 |8140-23| LL® 90.©  |Cope90°. ko VO A CoCG [(AB-%D-Z3
hoo  [lg-t0-23| wLip 50.8 Tuge - Femole | Vo A CoG [ig.40.23 '
Vo [Aeto 73| Lip A » A coc |[18-40-23 g
VoZ WBl0-73| Lo 50.8 hvto.Com9Z° % [N coG (48-10-23 /
103 18-l0-23| Lp 50.8 |Como9Z°. Tubo ® A coG |[18-10-23 7
Aok lig10-23| Lip 50.8 |weo-Come%%® | Vo A cCoG |1B-lo-23 /
K05 |18-10-723| LiD 50.8  |Cowo90®. Toew Vo A coG [1B10-23 /
K06 18-40-23| Lop ® A coc |Ng-lo-Z3 /
| 40} |ledoz3| Liw o A | coe |1B-40-23 /
18 Wgdozs| Lip | wo A _|coe lpaos| [ 7
| A9 _[18-t0.23| Lim P | A |coe [Bio-z3] [ |
Mo |18l Lp B A coc |1@-lo.23 ¥ .
1 WBa0z3| g Vo A |coc [480-23] / (ks I\
M2 Bho23| Lep B A _| coe 181023 / o
M3 |2h-10-23] Lip NO A | Coc |2ha0.23 |/ :
#h 244023 Lip 1 3 LA | coe jzmroz3f e
Revisado por . ITO PHARMAINGX ITO CLIENTE - 7

NOTAS: Cmm Oveac G.

{1) VO= Visual O.D. only; VI= Visual 0.D and 1.D.; B= Visual O.D. and Boroscope |D



; PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Docaiienis N | L~ GRO = PW* o) HojaNe: 3
R ERE N D Weld Map
Lins Feamin iy WELD LOG ( Bitdcora de Soldaduras) Fecha de Elab. | 24 pe Oprvgpe we Zoz?
Uniones Soldadas Tubo | Fittings Revision N° | po/A
Cliente lap. ArtRovsco Material [Acspo NoxiDABLE A1S) 3MbL - BFe Observaciones :
Contratista ?HNR.HN Hox Sph, |Fabricante /
Obra loze PW. Sipn 2 Tuberias  |\WSG CrpesT /
Seccion  [VpestA muBY A Fittings Mo Youe / Varg Lt /

Oﬂ; N° 4%_54525'4 _ Certificados | £ ‘poss-r'en,

M5 [24-40.23 Covo 90" Veivera | VO A Coe  |Zh-po-2%

Mo |Zhdo-23| LB .2 hobe.Come J0° VO A CoG 24-40-23 /

HY:  |Z4-00-23 LB -7 Gw 88 - ugo B A o6 Aoz S /

Mg [z4+40-23] Up 3.2 |-G Ba® | VO A | coec |zh-10-23 /

M9 |zhi0-73] g -2 G 90° ke Vo A | coc |z4-10-2% /

AZo |Z4-t02>| Ly -2 lipo. CoooB®| B A Coc  [24-10-2% /

f20 [PA10-23 LB (762 Niues -vopo % A coc [zA-ve.2% /

122 [2h-10.73| LB %2  Rp.esc. Nivota] B A coc |Z4-%0-7> /

42> Plozz| e [50.8 lup.Rew Exc. ? A Coc |3-10.23 7

[ 124 [Bbo.23] LB 1508 fLomo'-TUBo | VO A | coc |HMa0.23 /

125 Plo-23| L | 908 |[Wwpe.ComeQo'l Vo A | Coc |-lo-2Z> / =
| 126 [3f023| e |58 £po90® ke | Vo A coe [Mi0-2> S -
$23 Mol vd 1568 bhuo.ComS0'] B | A | Boc aogs| [ i S
128 o) up niisy SO Coe |Ad0-2> @/ i >
129 [Pioz3| LG Vo A | coc [Mt0-23 - N |
430 |3d0-23| Lo | wo . | A jBee @idom f T o _

| 131 lez-t-zy] vip Vo A_| coe lozm.z3]| / N
132 loz-i-23| Lp NoO A coc loz-W-23| /

133 bz u-z3] LG 5 “No | A |cog Jezmmd| a7l |
Revisado por: 17O PHARMAINOX iTO CLIENTE :

NOTAS: .
(1) VO= Visual O.D. enly; Vi= Visual 0.D. and 1.D.; B= Visual O.D. and Boloscope 1D,



- PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Documento N | WL GRb - Pt - 04
P = €5 0R B TR ET S eld Map , -
APEAERAIEN, SRR PR WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. | O Z V& Novj ghble p< 2023
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N© |y /A

Cliente log . Aveavac PcXo inoabebls Aisi IMbL-Bre Observaciones : e |
Contratista %Rﬂbmox f:‘]?b /
Obra Lazo P\, EPa 2 \WSE Cees T /
Seccion  Rlort povavp YA \IPOP-{—? / ke LA{ /
oc N 4500648 254 TN Dossteld il

Revisadopor: ITO PHARMAINOX : .

NOTAS:

pro Qrrezt - G

~ IMOCLIENTE:

(1) VO= Visual O.D. only: Vi= Visuial 0.0 and 1.D.; B= Visual 0.D. and Boroscope i.D.

A4 pzW75 | LIg Co?0° Lo Vo A CoG |oz-14-2%
135  |oz-I-23 | LLp TUBo - Covo F0° No A Coc 02 423
1% jozM-23 | Lup Como90°: TORo o A Coc |oz-'W:23
A3} |loz#m.z3|L0G HuBo « CoDo 90° Vo A Coc [0Z-11-23
128 |oz-M-23 | Log Cove 457 - VRO o A Coc |02:11.23
129 |0z W23 | Log TUDo - Copo 45° NO B CoC |oz-M-23
| 140 |o2M.23 | Loc Covo A0° TUBe Vo A Coc |oz41.23
191 |lozM.23 | poc Tueo - Gbeo90°l VO A Coc |oz.M-23
142 loz#423 | Loc Coms 90°. TV Po Vo A Coc |oz-11-23
143 |oz.M.23 | Loc B - Ceva 9] Vo A CoG |oz-41-23
| 444 Joz. 2| Loe VAU - TuBo No A coc |oz-11-23
145 lozuzp| Lec . Como%" N B | A | Cog Joz:11-2>
| 136 loz#-23| Loc o Copo®° | No | A | cog |oz-#-23|
1A} jozM23| Loe [CowoP0° o | Vo | A | cog jPzM-23
M8 |ozM-z3| Lo MUBG . Copo0°| MO A Coc |oZ:M-23 '
| 1A9 Joz-n2s| Lec | ComP’mBo | No | A | Co |oz-4h-23|
| 190 JozM23| Loe | Weo-Copo | Vo | A |coc |oz#2z) |
| 151 |oz2M.23 ! Log W’ -ge | No | A coa |oz:14.23
152 loz.1%-23| ‘oG Po.Comw |  NO 1506 lezias




Revisado por . ITO PHARMAINOX  :

NOTAS:

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

PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS [pocumento e WL - G20~ AW~ o Hoja N°: 7
ook €75 B B 0 £ 0B 003 WNeld Hep
o $L RS R ) WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. | O3 pe OCFUBBE e ZoZ3
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revisisn N© | W/A
Cliente La®. AnpRoM bCo Material AczRe 1noraDapir AISE246L - BPE Observaciones : e,
Contratista [VAARMA 1o % S3A  |Fabricante 2 e
Obra Laze PW. ETepa Z  |fTuberias | \WSG CRest /
Seccion  [HanTe NuevA Fittings M Yove /\ine Lo e
OCN 13900648254 Jerticados | & Dosser —
153 TO?J'H-ZB Loc .2  hubo - Copo 45° Vo A coG 3. .23
154 lo2-#.2% | Loc 167 o450, ke VO P CoG 03 -M-23 /
155 lo31-23| Log .2 oo Copol5®| NO S coc |03-11-23 /
}J% 03"”'55 LeG 6.2 C‘gwfl?-w O A Co e 03'44'23 /
153 los-t.25 | Loc .7 |wee -Come 28| Vo A | cec [o31-23 /
158 l3.41-23| Lec .2 o 88° tupo \O A CoG |o3-M-23 /
159 loz.m23| Lec .2 |uee .Gmese:| Vo A Coe |or-14-23 J
Moo loz412%| Lec 6.2 |Covo®8” e | Vo A | coc  |o3-1i-23 / ’
16l j034-25 Loe |22 |tupe. G | Vo A | coc [o2M1-23 /
167 |o>ft-23| Loc 26.2 i’ vome NO A coG |0%M1-23 / A
163 |03-11.23] Lec -2 |1l Con90°| Vo A CoG |03-44-23 /
| 164 Jo3-1123] Loc [Pz [oed weo| Yo | A | Cog ozllzz| [ - |
165 03#23| Lec | .2 feo-Gope90’| VO N | coe JoP#-23| ___/___*
| 166 o3-4-2) Lo | .7 Lmo%t-Comd] VO A | coc |0>41:23 %
67 p3#25| Loc . |67 Wiwuta G| Vo A | coc loamzs| [ e
168 Jo3 1025 Loc (302 Lot Mhivn| Vo | A | coe losfizz| ] L &
169 103173 LoC |32 IGwdc.Gw| Vo | A | coc [odth-z3 7{ J
Mo |03 4| toc |32 fwwo.Gwe%® | o A | coc |ov-M-23]/ |
17/ |o3423] Log - Coc jor#1-23




PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Dacumenio N? | WL« GRU - P\W-04 Hoja N°: 10
=i FIR M A T “ e
¥ ORI UL RS it WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fechade Elab. | ©3 v= Noulevibe v 2023
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° WA
Cliente Lan. AntromAco Material ACERC InoxiDABE Aisi 316L - BPE Observaciones : SN il
Contratista [YHAR MAINOX SpA. |Fabricante e
Obra lAzo W, ETbpA 2,‘ Tuberias WSG Ceesy e
Seccion * [RLANTA wOEVA Fittings Max Xuee ‘/Mn’G Lai i
QIC N° 4500 b4¢, 254 Certificados ~ Do
\¥Z o> M23| Lo A Cos 03423
13> [024-23| Leo A CoG 03M.2%
1} o) -N-23 wo 6 A Col 03-14.73 /
A5 2 i2d]| oG P cet 0b:-W1.23
N PrM-Z23] Lee A CoG 03-M-723
1 oA 23| oo A CoG Oh.M-23
8  |oan-73| Lec A cCoGe  |oa-m-1% (
119 o4 f1.23]| Loo N cCoc o4.1-25
160 o423 Log A coc lou.11.23
181 oA .23 | rogp A Coo ok 11.73
192 |l M-2Z3 | toc A co6 o4.44.23 B
187 b4-#u.23| Loc N coc  loaM.z>
(84 |oaMz| Loc A coG _|0h-1-23 [
185  |lo4#-2% | Leg N C.oG oh-41.23 / .
18¢  hM| Leg A coe  |04:41.23 f
182 |oaa-23] Loc A coc Oh-4-2% /
188 pA-W-23| Lo A coc o4-11.23 ] /
189 |o4-#-23]| o6 A coe [0h-M1-13 [/
1%  o4-M-23 | LLY A cotG 04.41.2%
Revisado por:  ITO PHARMAINOX %
NOTAS:




PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS

Documento N°

W[-6RU-Tw_of

Hoja N° : 11

R G (255 (R ) 6 B 5 T8 3 okt Mep
ENREITan N cue wariuas ;s B WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. |04 pe NovieWBoe v ZoZ™
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° ‘J/ A
Cliente 6% . ArTRomAco Material PLERO (nOXIDABLE M= 3l4L- BRe Observaciones :
Contratista | YARMAINox SPA . |Fabricante =l
Obra \azo VW, Exepa 2 |Tuberias Wsg Cesst S il
Seccion | Plaprms pueva  |Fitings Yax ?uizza/ King Loy i

O/C N°®

LA%00648254

Certificados

Er PoSsieR

e V0 S e (mm) | _ (Notat)  |Rechazado| Inspe _ Ll
A9 |oAMlZ3| Lew F6.Z  |Toko:-Cevod0°| Vo A CoG  |oh.14.23
A7 o4 73| wp .7 Mivow -G 90° VO A Coc  |oh-1h-23
A3 lo4.14-23| Ly U.Z |G Natvoe O A CoG oh.4-23
N9 loaM-Z2| Lip .2 [toBo- Copo0° Vo A coc |oh.4-23
A9S A2y i H2Z |G’ tpe NO A coc  |oh.4A. 273
196 104.41-23] L p 6.2 uen-ComI2° VO A coG oA NM.Z3
A9} AN-Z3| Lip .2 |Cove 88° TUBG O A coG oh.11.73
198 [0A-U.73| L1 p 1.2 |uee- Copo 88° Vo A o6 o4-11.23
1939 o+ U-23 Lep 908  |Gmo°.wro NO A CoG Sy 4.2
200 jorM-22| LLD 50.8  [tueo-Comon® VO A coG  |03-14-23
zo| |orH.23| L. 20.8  |Cono B8 -Tupo NO A CoG  [02-44.73 |
Z0Z |03 LLp 0.8 [tuBo . Gomo 88° ® A CoG _ |oF-M-Z>
Zod> |0-M-73 L $0.8 [uBe - TUPoO lo) A coG 07.41.23
204 p)l2y| LLp 50.8 Cope0°. TuBo N A CcoG 0} 11-23 /
205 prM2)| LLp 20.8 |Cove0’. o w°| vo A CoG 0?-4A-23 i
206 PIM-Z3| LB 5.8  [uew-Copo0* NO A coG |0y M-23 | ]
ZoY |oR-W-23 | LLB 16.2  |Copo 90°. TuBo VO A CoG  |o9-#1-2% | /
208 poM-23 | LLD VO A CoG 09-M-25 [/
209 109423 LLD N O A coGC |09-11.23
Revisado por:  ITO PHARMAINOX ITO CLIENTE :
NOTAS:

(1) VO= Visual 0.D. only; VI= Visual O.D. and .D.; B= Visual O.D. and Boroscope |.D.




PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Doowge e |WI-GT -Fw -6 1 Hoja N°: 12
) v o b . Weld Maj
WH@WM@EN@% WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fechad:Elab, O e NWPEH/BM; we 2023
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° | M/A
Clente  [Lap ApDRoMaco |Material Ao (woxmeRie Miss 3LOL -Bre Observaciones : A
Contratista ['\AERMANOX. Sp A Fabricante il
Obra Lo XN, Swpa Z  [Tuberias | \WSG CesT il
Secciéh __[Rgwera psopy A Fitings [V Pime /3016 Lo | BT il
ocN _[A500048254 ° |cerifcados | € Posshic® .
: T wensowmn T T T e T

2l [9M.23 | LLB .2 |Copo0 TR | Vo /i Cec 09.44-73 .
241 94023 | LLB .2 |Terouiz. oo B A Coc o8- M.23 T
742 |00.M-23 | 1L B %2 npo . Copo 8R° O A Cog 094123 ¥ 2%
ZAd  |o9-1-23| LLD Y.Z  |¥ewmole . uBo | V] A Cog 09-0-23 /

ZA4 oo i.z3 | Lup 2z Com 8- yuro VO A Coé o9-M-23 /

ZA5 09473 L® 1.2 hudo . CopelR®|  NoO A Cog 09-1-23 F

20 o |e9-#1-23] LB ¥%.2  [Comn 90 - B O A coc  |[09-M-73 /

24> 094423 LLp 1.2 o . ComoP0' | VO A coc  |09.11.-23 /

ZA% 094023 LL® .2 |Covo B8 TUBG NO A Coc 09-11-73%

z9 |e9.44.73| LB 6.2 o Covo 88° VO A coc 09-11-23

220 |o9-M.23| LB F6-2 [0 8B TUBO NO A Coc |09-41-Z%

224 |09M. 2| LLp ¥.Z ueo-Coo0° VO A cCoc ©9.44. 2%

ZZZ 9M-Z3| LD ¥.2  om0°. o VO A coc 09-411.23%

22> |e9#M-23] LL® IH.Z ko . TURo VO A cog 09-14.23

224 iz3 | L@ .2 |Como’. WBo No A coe  |M-M.23

Z25 jaa-2> LLD 4.2 htveo - CovoJ0° NO A coG  [MM-M-2%

226 2z u-23 | LLp 0.8 |1uBn- wko N A coc  [rz-M1.2%

2Z)1 J2-u23 | Lp 2.8 lovo90°. Tumo NO A cos AZ-U1-27%

228 W2 1.7> | uo 20. ko - Copo £8° NO A AZ-11-2%
Revisado por: ITO PHARMAINOX ITO CLIENTE :
NOTAS: Clavplo GREL—G .

(1) VO= Visual O.D. only; VI= Visual 0.D. and |.D.; B= Visual O.D. and Boroscope |.D.




PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Documento N°_ WL~ G2 - Pw-04 Hoja N°: 45
= b €3 PR DS I £33 £ s .
CRRESy kR iR WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. | AZps Novierdiz ve 2023
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° N‘/é

Cliente lep. Dvpronace Material D ceRo \no)s DARLE A 2lbL- DPE  |Observaciones :
Contratista | YR Hpinox SEA  |Fabricante il
Obra Lazo W, E-topa 2 | Tuberias WwWsé CResT e
Seccion  [PlanTr woEY e Fittings Vax Yooe /i Llaj e :
OC N 4500 £_i 3 z 5'4 Certificados é. ;au “\,)ﬂ gg,@zn *

228 [(A2.M-23 ; Huts, - 88°covo A 1z2-M.23

230  |l4za4.23 | LL® 0.8 |Copo - U, Vo A cog Az AN- 73

22} AZ-23 | LLD 50.8 puwe - Cove 90° Vo A Cog NzZ-{4-23

232 z-m23 | L L® 50,8  Gowe90°: TUBw Vo A coc AZ-(4-23

223 mn3| L V0.8 oo ComQo* VO A Coc 42-14-2%

234 [AaZM.23 | LB 50.8 oo -TuBo N O A oo 12:41-2%

235 |A2WN2| LD 90.8  [xU%p- Tudo NO 5 Cos 1Z2-4-2%

2326 (A2 M-23| LD 50.8  |Com90*. wpe Vo A cos |12-14-2%

232 M| LD 50.8 |tupo: Cove 90° ) A CoOC AZAM-23

238 |2 W23| wp 90.8 |CowoS0’ wde | Vo N coc §2-11-23

239 Wz-(42h| up 508 muko- Covo S0° D B cos AZ-41-23

240 [Az-MB| L 50.8  |Covo 90" Tueo © A Coc 12-41-23

2494 Az-M-73| LR 9.8 uko . Copp 20° B A cos |AzZ-\1-23

242 1z AL 23| wp 50.8 |Covo90° - TuRo % A coec |[A2-11.7%

24> Mz -2 Ly 50.8 |TLBe : CovoGo° 2 A CocG AZ M -Z3 /
244 Wzt | uw D.8 |Cowo90°s VBo| B N coc |42-14.23 | /
245 lzun | e 90.8 |[vuvpo - weo VO A coc [42-10.23%| /
ZA6  |1z. 23| ue 50.8 |Como%0° yuBe| NO A coc 42-44-23 1/
243 lizm-23 | LoG AZ 3 [topo. FERRULE ® A co6 412-11- 73
Revisado por : : ITO CLIENTE :

NOTAS:

ITO PHARMAINOX  : %
Wm gt 6

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

R-1nN-z%

PLANILLA DE REGISTRO DE SOLDADURAS Documento N°©|W( ~6RU-PW - O Hoja Ne : {4
7 8 3 R P ED RIS 3 3T ik Mop :
EESENTER INCwF s e gy et WELD LOG ( Bitacora de Soldaduras) Fecha de Elab. | 1Z P& NovietBRe v 2023
Uniones Soldadas Tubo / Fittings Revision N° N/Jh ;
Cliente sw AnppotHeoce |Material PCERe |moxuPABLE AiSt 2461 - B Observaciones :
Conlratista M{ e DR A Fabricante /
Obra Lolo OW. ETNA 2 |Tuberias | WSE CoesST e
Seccibn [P sygvae Fittings my. Yove /J#J;N'f \aj //'
* lorcwe S0 PAB Z5 Cerlificados w Dossi SYL ) il

Y
Revisado por; ITO PHARI : OJ @%E
NOTAS: OM’M 0 28

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

2,23 Los VPo- FERRUlE A

249 |A2-M-23| e Tbe . TRRuUle A oG K3.11.23

z50 [12.M.23] Loc TURs, - VERBULE A co6 3.1.23

z51 W23 o€ VB TERRuUle. v A Co G A 423

z252 |az..23| Lok 123  |[vwPeo FERpue N A Cos N}-M-23 A
253 [a21123]| Log 2.3 | tueo FERRUE | V| A CoG  [A3.44-23

254 Zuz23|Lec A2.% | uBe.FERRUlE v A Cog A-11-23

Z55 |A2-1L.23| Lo G Az [quee-EmPue V| A cog A3 M3

z5p peihz3] Loc 2.3 |1vio vermole A A Coc  |AY.M.73 ,
253 R Lec AZ. ) | TRe- TRy te NO A CoG AF40.23

zZ53 |Q-lk-25| Log 2.3 | B Tepplie No b Cogc |m.u-2> /
255 |[I311.23] Log 12.3 | yome FeRule VO A Coc ¥ -Mm-2> )
Zbo 3| rou 2.1 | tove-wrpue NE®) A coc ¥ M-Z3

26l U23| Lec 2.3 TUZO - FeRRUE N O A Cosc A3-11-23

o
e
B, e e
P e re————
L __——+— | ( _
MAINOX ITO CLIENTE :
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DOSSIER DE CALIDAD

LAZO PW - KAIROS ETAPA 2
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GRUNENTHAL

3.7. CERTIFICADO DE ANALISIS DE GASES

ORAT Yar T

17-11-2023

DC-GRU-PW-01




|
AIR LIQUIDE
:

CERTIFICADO DE CALIDAD

AIR LIQUIDE CHILE S.A certifica que el producto Argon

Gaseoso cumple con la NCh 2172, TIPO |, GRADO Acon la
siguiente composicion:

Fecha : mAYo 2023
Cliente: PHARMAINOX SPA

Composicion
Pureza argon ar 99.985% min

oxigeno : 02 <50 ppm
Humedad : H20 < 20 ppm

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




’ |
AIR LIQUIDE
.

CERTIFICADO DE CALIDAD

AIR LIQUIDE CHILE S.A certifica que el producto Argén

Gaseoso cumple con la NCh 2172, TIPO |, GRADO A con la
siguiente composicion:

Composicién

Pureza argén ar 99.985% min

oxigeno : 02 <50 ppm
Humedad : H20 < 20 ppm

Cliente: PHARMAINOX SPA
Fecha : AGOSTO 2023

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




|
AIR LIQUIDE
.

CERTIFICADO DE CALIDAD

AIR LIQUIDE CHILE S.A certifica que el producto Argén

Gaseoso cumple con la NCh 2172, TIPO |, GRADO A con la
siguiente composicion:

Composicion

Pureza argén ar 99.985% min

oxigeno : 02 <50 ppm
Humedad : H20 < 20 ppm

CLIENTE : PHARMAINOX SPA
FECHA :SEPTIEMBRE 2023

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




|
AIR LIQUIDE
)

CERTIFICADO DE CALIDAD

AIR LIQUIDE CHILE S.A certifica que el producto Argén

Gaseoso cumple con la NCh 2172, TIPO |, GRADO A con la
siguiente composicion:

Composicion

Pureza argén ar 99.985% min

oxigeno : 02 <50 ppm
Humedad : H20 < 20 ppm

CLIENTE : PHARMAINOX SPA
FECHA :OCTUBRE 2023

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

LAZO PW - KAIROS ETAPA 2
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GRUNENTHAL

4. CERTIFICADOS DE CALIBRACION Y FICHAS
TECNICAS DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS
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DOSSIER DE CALIDAD

LAZO PW - KAIROS ETAPA 2

— )

GRUNENTHAL

4.1. CERTIFICADO DE PRUEBA DE MONITOR DE

PURGA

T Yl T

17-11-2023

DC-GRU-PW-01




Aquasol |

CORPORATION ‘

80 Thompson Street

North Tonawanda, NY 14120 U.S.A.

Tel:

+001-716-564-8888

PRO OX100 / 100B CALIBRATION / RECALIBRATION TEST CERTIFICATE

Date of Issue:

4/6/2022

Aguasol 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

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

Certified By:

s

Quality Assurance Representative for Aquasol Corporation:
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4.2. FICHA TECNICA DE MONITOR DE PURGA

T Yl T

17-11-2023
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MADE IN THE USA

ln

PRO OX-100 Kit

PROGRAMMABLE DIGITAL OXYGEN MONITOR

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

KIT CONTENTS gh (g = =
« PRO OX*100 Monitor and Sensor « Rechargeable Battery & Charger c € PRRSES
« Polycarbonate Carrying Case « USE Cable
« Neoprene Extension Tubing (& ft. or 1.5 m) = Support Stand

with Quick Connect Fittings « Phillips Head Screwdriver
« Slainless Steel Probe « Quick Instruction Card

» Slender 0.08" (2 mm) Diameter

Aquasol

CORPORATION aquasclwelding.com



PRO OX-100 Kit

PROGRAMMABLE DIGITAL OXYGEN MONITOR

; = o— Quick Connect
Power Switch | | Male fitting for

Tumns Monitor :
On / Off. neoprane tubing

Digital Backlit
Display

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

Model No.

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

Light Indicator
of Visual Alarm

Operation " MENU
Control Keypad o—— Ergonomic Design
- Easy fo grip and fits
= into the palms of
most hands

Monitor Housing ———

MONITOR FEATURES

* 0.01% Oxygen Resolution * Audiovisual Alarm
« 2 Point Calibration » Rechargeable 9V Battery
* Internal 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 Compuiter for « Programmable in Multiple Languages

Recording History

Aquasol

COCRPORATION



Audiovisual Alarm

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

Eliminate guesswork by
setting the audiovisual
aarm 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.
It can operate on 100VAC/60Hz, 120VAC/60Hz and
220VAC/B0Hz 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 H" 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 menti.

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 to 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 1o 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

FEO -

aquasclwelding.com



Aquasol

CORPORATION

HANDHELD OXYGEN MONITOR PRO OX°-100 SPECIFICATIONS

Measurement 0.00-21.0% Oxygen concentration Storage
Range: _ by volume Temperature: 37.4°-88F (3-207C)
Calibration: CAL HI: 209% Oxygen Concentration in Air Sample Flow: 1.0 LPM maximum
by volume Sarn
= ple Pressure:  10.0PSI (pounds -force per square
s DAL LPERBEEE BN s inch) maximum
9;‘.‘?‘.?@‘.?’9?9??_.______Amblem Aiaadsimgon S i PONBE ~ One 9V NiMH Cell Battery _ :
Display Resclution: 0.00-24. 99% (2 decrmal pfaces LCD} . BatteryLife: Up to 2 hours when operating in
Accuracy: @ 99.995% Ar +/- 0.01% e 2OMNGCUE SEIT MG e
Response Time: T, <15 seconds _ oA D L Flecirochemical Oxygen Sensor
Hum|dlty O 95% non cond@nsmg Recommended
e Celibration Period: — Upon sensor replacement ONLY
Oper’a‘[mg
Temperature: 32°122°F (0-50°C) PC Connection:  USBType B _
SPECIFICATIONS
PRO OX*-100 Kit Types and Sizes
DIMENSIONS WEIGHT
ITEM NO. DESCRIPTION T
ENGLISH (IN METRIC (MM) ENGLISH METRIC
PRO OX-100 Oxygen Monitor &
P-OXKIT BB E et 11x9x4 279 x 227 x 102 4.001b 182 g
PRO OX-100 Oxygen Monitor &
P-OX KIT Euro Bereosri s bibviih Firopimar Gharaer 11x9x4 279 x 227 x 102 4.001b 182 g
] P-OX Sensor PRO OX-100 Oxygen Sensor 1x1 21x 20 0.031b 16g
P-OX Batt PRO OX-100 9V NiMH Battery 2x1x1 48 x 26 x 17 0121b 54¢g
. PRO OX-100 12V NilVH Battery Charger
P-OX Charger/US with US Type Plug 3x2x1 8 x 60 x 25 0101b 59 g
PR Chaigeney | NG 9100 T2V NMH Betiary Gharger 3x2x 1 8 x 60 x 25 0401 59 g
with European Type Plug
P-OX USB PRO OX-100 USB Cable (72" or 1.8 m) dxdxi 102 x 102x 25 0d1lb 50g
For additional product information, Distributed By:
quotations and ordering, please contact:
Agquasol Corporation
80 Thompson Strest
N. Tonawanda, NY 14120 USA
Toll Free: 1.800.564. WELD {9353)
Phone: 716.564.8888
Fax: 716.564.8889
Email: info@aquasolcorporation.com
aquasolwelding.com
American Welding Society
PRO OX.B1.0819.R4 Sustaining Cornpany Member __== MADE IN THE USA
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www dlfacontrol cf LABORATORIO DE METROLOGIA

Alfacontrol SpA.

Laboratorio de Metrologia

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° AC-9986 LO

Pag. 2/2
REGISTRO DE CALIBRACION
INSPECCION LASER
N© item Resultad Especificacién
1 |Exactitud dicién de medicion horizontal 0,00° =+0,1°
2 |inclinacién medicién vertical 0,05 <+0,1°
3 error de medicion a -90° -0,10° =+ 005°
4 error de medicicn a -60" 0,05° =02
& error de medicion a -45° 0,05° =+02"
6 error de medicion a -30° 0.00° =x02°
7 5 error de medicion a -156° 0,007 s+ 02°
§ | s error de medicion a 0° 0.00° <2005
g error de medicion a 18° 0.05° =+02°
10 error de medicion a 30° 0,05° <+02°
& error de medicion a 45° 0,05% =+02"
12 srror de medicion a 60° 0,05° =+02"
13 error de medicion a 90° D0° =+005°
ii Puitsio Lissi Exluctitud Mivelacion a p,oo m NA NJ.&
18 Diametro del puntero laser a 0,00 m NIA M/A
Observaciones: Ninguna,

FIN DEL CERTIFICADO DE CALIBRACION

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




www.afacontrol ol LABORATORIO DE METROLOGIA

Alfacontrol SpA.

Laboratorio de Metrologia

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° AC-9985 L0

Pag. 1/2
EMPRESA PHARMAINOX SFPA.
DIRECCION LAS ACACIAS n°2335, LA PITANA, SANTIAGO.
DENOMINACION INCLINOMETRO MODELO  DWL-280PRO
JOBIECT MODEL
MARCA DIGI PAS SERTIAL 9910
[MANUFACTURER SERIAL N°
UBICACION NOD DECLARADA CODIGO  NO ESPECIFICA
LOCATION CODE
RANGO VER ESPECIFICACIONES DEL FABRICANTE
RANGE
VALOR DE DIVISION / RESOLUCIGN NO APLICA
CALE INTERVAL / RESOLUTION
RANGO DE CALIBRACION VER REGISTRO DE CALIBRACION
ANGE OF CALIBRATION

PATRONES UTILIZADOS (STANDARS USED)
DESCRIPCION SERIAL CERTIFICADO DE CALIBRACION N° TRAZABILIDAD
STANDARDS USED SERIAL N© CERTIFICATE OF CALIBRATION TRACEABILITY
Direct axis angle maasuremant devica  0OT130735 125088 — . & NIST - ESTADOS UNIDOS
High precision scale 159-3-12 000491 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA NETOS EDM 103351 SQC-MS-089 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Multi-pattern 091242 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Cellimator 400mm. Multi-scale 091243 403465 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKLA Optical Collimator 400mm. Single-patier 091365 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091366 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
BOMKIA Qatiesl- Coltiypator 00w Binalacnatiar 0or3eT A2 485 MET (ESTARORUNDOR
TOPCON Optical Distance Collimator MV5131 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Horizontal Collimator MV1151 403-486 NIST - ESTADOS UNDOS
TOFCON Optical Elevation Collimator Mv2122 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TORCON Optical Depression Colimator My3124 403-486 NIST « ESTADOS UNIDOS
SOKKIA HaPM SOFTWARE v.520-A0-01 N/A NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TOB120 0014001501 141001501 NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TQ882014A Beam Sensor 00141001428 141001428 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOMKTA ETM | sear Calimabar Camnack nnaa hita MIST | EST ARNS LikInDe
Leica | Automatic Plane Collimator 110 381546 /A NIST - ESTADOS UNIDOS
MITUTOYO Dial Height Gage 102-106 0412813 NIA MIST - ESTADOS UNIDOS

LUGAR DE CALIBRACION CONDICIONES AMBIENTALES

SUBCONTRATO DE SERVICIO INPEBATURA: 1242100

UMEDAD RELATIVA: (46 £ 5 hr)
N° 36394 - RESION ATMOSFERTCA: (850 + 4 hPa)

La Calibracidn 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.

PROXIMA CALIBRACION e
_——BATE DUE ESTAIRECIDA POR ELCUIERTE]

FECHA DE CALIBRACION 25 de abril de 2022
CAL DATE 7 A

JEFE TECNICO
REVISADO POR / REVIEWED BY




Alfacontrol SpA.

Laboratorio de Metrologia

www_ alfacontrolcl

LABORATORIC DE METROLOGIA

CERTIFICADO DE CALIBRACION Ne AC-9985L0
Péag. 2f2
REGISTRO DE CALIBRACION
INSPECCION LASER

N° itemn Resultado Especificacion
1 |Exactinid medicién horizontal 0,00° =x0.1"
2 |inclinacién medicién vertical 0,007 =+01
3 error de medicion a 907 0,05° = =0 05%
4 error de medicion a -60° 0.05° =+02
5 error de medicion a -4§" 0.00° =x0,2°
8 error de medicién a -30° 0.00" £:02
U Neibcaciiiimedion a error de medicion a -15° 0,00° ==027° B

erificacion medicion e = = =
8 Iclinacién error de medicidn a 0 0.00 =+0,05
g error de medicion a 16° 0.05° =302°
10 error de madicion a 30° 0.05% <02
11 error de medicidn a 45° 000" =202
12 error de medicion a 60° 0,00° =z02"
13 ) error de medicion a 90° 0,00° < +0,05°
14 Exactitud Nivelacién a 0,00 m NIA N/A
76 ] reio Lasae Diametro del puntero 1aser a 0,00 m NA WA

Observaciones: Ninguna.

FIN DEL CERTIFICADO DE CALIBRACION

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




Alfacontrol SpA.

Laboratorio de Metrologia

CERTIFICADO DE CALIBRACION

W
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LABORATORIO DE METROLOGIA

N° AC-9986 LO

Pag. 1/2
EMPRESA PHARMAINGX SFA.
DIRECCION LAS ACACIAS n°2335, LA PITANA, SANTIAGO.
DENOMINACION INCLINGMETRO MODELO DWL-280PRO
OBIECT MODEL
MARCA DIGI PAS SERIAL 9911
MANUFACTURER SERLAL N®
lUBICACION NG DECLARADA CODIGO  NO ESPECIFICA
ILOCATION CODE
RANGO VER ESPECIFICACIONES DEL FABRICANTE
RLARGE
IVALOR DE DIVISION / RESOLUCION NG APLICA
SCALE INTERVAL [ RESOLUTION |
RANGO DE CALIBRACION VER REGISTRO DE CALIBRACION ‘
ANGE OF CALTRRATION
PATRONES UTILIZADOS (STANDARS USED)
DESCRIPCION SERIAL CERTIFICADO DE CALIBRACION N° TRAZABILIDAD
STANDARDS USED SERIAL N° CERTIFICATE OF CALIBRATION TRACEABILITY
Direct axis angle measurement device 0T130735 125088 NST - ESTADOS UNIDOS
High precision scale 159-3-12 000481 NST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA NETOS EDM 103351 SOC-MS-069 NST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Multh-pattern 091242 403-485 NST - ESTADOS UNIDOS
SOKKTA Optical Collimator 400mm, Multi-scale 091243 403-485 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKLA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091365 403-485 NST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA Optical Collimator 400mm. Single-patter 091366 A03-485 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 Collmator Mv2122 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
TOPCON Optical Depression Collimator MV3124 403-486 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA HaPM SOFTWARE v.520-A0-01 I8 NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TQ8120 0014001501 141001501 NIST - ESTADOS UNIDOS
ADVANTEST TQBB2014A Beam Sensor 00141001428 141001428 NIST - ESTADOS UNIDOS
SOKKIA EDM Laser Colimator Compact 0098 A NIST - ESTADOS UNIDOS
L&A | AULOIMSEC Flane Lolimaior 110 ABL2%0 A M - ES AULS UNILAUS
MITUTOYO Dial Height Gage 192-106 9412813 S MIST - ESTADOS UNIDOS
LUGAR DE CALIBRACION CONDICIONES AMBIENTALES
SUBCONTRATO DE SERVICIO MPERATURNS (EnEERe)
UMEDAD RELATIVA: (50 5 96hr)
N° 36395 RESION ATMOSFERICA: (955 + 4 hPa)

La Calibracién de este instrumento se realizé bajo los lineamientos establecidos en el Procedimiento SM-SOKKIA PL1, el
mismo cumple con los Requisitos Exigides por la Norma 150 IEC 17025:2005 para los Laboratorios de Calibracion.

FECHA DE CALIBRACION 22 de abril de 2022
CAL DATE

JEFE TECNICO
REVISADO POR f REVIEWED BY

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

LIBRACION e

" DATEDUE FSTABLECIDABOR Fl CLIENTE)

PROXIM
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-;':- WELDINGCUTTING

P('JL_):%OUDE

T OF WELDING

CERTIFICADO DE VALIDACION

N° CONSTANCIA: 00024202310

Autoridad de validacion
Nombre: Chile Soldadura y Corte

Direccion: Doctor lira valencia 1586, Quilicura,

Santiago.
Teléfono: +562 24375000

Mail: serviciotecnico@weldingcutting.com

Entrega a:
Nombre: Pharmainox SpA

Direccion: Las acacias 2335, La
Pintana, Santiago.

Numero Cliente: 1028
Numero de asignacién: 211

Equipo
Marca
Modelo
Numero de serie
Proceso

Funcién

Condiciones de test
Tension de alimentacion
Temperatura Ambiente
Rango de prueba Voltaje
Rango de prueba Amperaje
Ciclo

Método de validacion
Numero
Fecha
Tolerancia

POLYSOUDE

P4
1144131
TIG

Soldadura orbital de tubos

220V
14°C
8-12V
25-75 A
360°

015
24/08/2023
Estandar

RESULTADOS

Apariencia Visual

OK

Rangos de Aplicacién

OK

Fecha Validacién

24/08/2023

ACEPTADO

RECHAZADO

Plazo de validacion
24/08/2024

Paginal
CHILE SOLDADURA'Y CORTE

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




POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

CERTIFICADO DE VALIDACION

N° CONSTANCIA: 00027202211

Medidas
Sector Grado de posicion Voltaje Amperaje Velocidad Rotacion
so1  1° 11.1 73.1 84
9.3 28.1
20° 11.3 73.2 99
9.1 28.1
40° 11.4 73.3 100
9.2 28.1
60° 11.5 73.4 97
9.2 28.1
80° 11.1 73.2 100
9.3 28.1
100° 11.3 73.2 98
9.2 28.1
120° 11.3 73.3 99
9.2 28.1
140° 10.1 73.3 98
9.1 28.0
160° 11.1 733 98
9.2 28
180° 11.2 73.2 98
9.1 28.1
200° 11.1 73.4 100
9.0 28.0
220° 11.1 73.3 96
8.7 28.1
240° 10.9 73.4 97
9.0 28.1
260° 11.4 73.4 96
9.0 28.1
280° 11.2 73.4 100
9.1 28.1
300° 11.2 73.4 99
8.9 28.1
320° 10.8 73.4 98
9.1 28.1
340° 10.7 73.4 97
9.0 28.1
360° 10.9 73.4 97
9.1 28.1
Sobre monta  380° 11 36.7 98
9.5 14.0
Pagina 2

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



DOSSIER DE CALIDAD

FPHERMSING K ='s
COTTEEEEES | AZO PW - KAIROS ETAPA 2 GRUNENTHAL

5. DOCUMENTACION DE PASIVACION
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INFORME DE PASIVADO
LAZO PW
PROYECTO KAIROS ETAPA 2
GRUNENTHAL CHILE
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ERMEING K Lazo PW

Informe de Pasivado Quimico

Griinenthal Chile

1.

Informe de Pasivacion

Propésito del Procedimiento:

El presente informe entrega la informacion detalla del procedimiento de pasivado

realizado para el lazo de agua purificada PW en el Laboratorio Griinenthal Chile tras

la fabricacion de la segunda etapa del proyecto Kairos. Los objetivos de la

realizacién del procedimiento de pasivado en el lazo son:

2.

Restaurar la capa pasiva de la superficie del acero inoxidable que haya
resultado danada por las soldaduras a lo largo de todo el lazo PW.

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

Procedimiento:

El procedimiento utilizado para la pasivacion del lazo es por el método de la

inundacion con acido citrico “Citrisurf 8050”. Este producto tiene el numero de lote
N°18201.

3.

Descripcion del Proceso:

Para llevar a cabo la pasivacion por Recirculacion, se realizaron los siguientes

pasos:
1.

Tras la fabricacién completa del lazo PW etapa 2 y el empalme al lazo de la
Etapa 1, se realizan ciclos de lavado para asegurar la eliminacion de

cualquier elemento externo.

2. Una vez limpio, se llena el tanque con PW hasta alcanzar el nivel requerido
para la disolucién del acido pasivante, y se mantiene recirculacion en el lazo.

3. En el interior del tanque, mediante la tapa hombre, se vierte el acido citrico
Citrisurf 8050. Se debe asegurar que el nivel de pH de la solucién es igual a
1 mediante el uso de tiras reactivas.

4. Luego se cierra la tapa hombre y se deja recirculando la solucion pasivante
en el interior del lazo por un tiempo minimo de 1 hora.

Elaborado por: Firma: - Revisado por:
Cristobal Lara R. g AR Claudio O’'Nell G.
Ing. Oficina Técnica e o Jefe Técnico Pharmainox
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Informe de Pasivado Quimico
Lazo PW
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5. Transcurrido el tiempo, se drena y se realizan enjuagues 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 mediante el uso de tiras reactivas.

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

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

4. Resultados:

El Procedimiento de Pasivado del lazo fue realizado durante los dias 15y 16 de

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

resultados satisfactorios en medicion de pH inicial y final, tras la comprobacion

mediante tiras reactivas. Se llevo a cabo el lavado completo del lazo mediante varios

enjuagues, y finalmente, se realiz6 una toma de muestra del lazo por parte del

laboratorio Grunenthal Chile, donde se midié la conductividad y arrojé resultados

positivos, validando el proceso de pasivado y su posterior lavado.

Elaborado por:

Firma:

Revisado por:

Cristobal Lara R.
Ing. Oficina Técnica

Claudio O’Nell G.
Jefe Técnico Pharmainox
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5. Registro Fotografico:

gion PW etapa 2 K

Vertido de dcido pasivante al tanque acumulador PW

Elaborado por: Firma: - Revisado por: Firma:
Cristébal Lara R.

el Claudio O'Nell G.
Ing. Oficina Técnica MMW - Jefe Técnico Pharmainox ? _
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Medicidon de pH de la solucion pasivante al interior del Lazo PW.

Elaborado por: Firma: - Revisado por: Firma:

Cristébal Lara R. AN Claudio O’Nell G.
Ing. Oficina Técnica _..4_;:;j-~~ft€' ps Jefe Técnico Pharmainox £l
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Soluciones Quimicas

Integrales Comercial SpA.
%%' Av. Carrascal 3585, Quinta
Normal, Santiago, Chile
+569 9885 5786
cristian.urquiza@sqisa.cl

CITRISURF® 8050

DATOS TECNICOS

Descripcion: CitriSurf 8050 es una combinacién de quimicos de alta calidad formulada para la
limpieza pasivado y eliminacion de severa corrosion en metales. CitriSurf 8050 es una solucion
de compuestos quimicos especificamente disefiada para proporcionar a bajo costo una eficiente
remocién del hierro libre y otros contaminantes, permitiendo la formacién de la capa pasiva.

Propiedades fisicas:

Gravedad especifica
Peso aprox. / L
Viscosidad

Forma

Composicion quimica

Temperatura de operacion

Punto de Ignicion

Solubilidad en agua
Concentracion normal de trabajo
pH a la concentracion de trabajo

1.2

10.0 b/ gal

5 cps

Liquida

Acido Citrico, H20, 4cido fosforico,
ingredientes inertes apropiados.
20-70 °C. (normal)

Ninguno

Completa

25 % en volumen de agua

1.0

Empaque: contenedores de 5, 10 y 20 litros. Envases mas grandes estan disponibles bajo

pedido.

Procedimiento de la aplicaciéon: Para asegurarse los mejores resultados, las partes a ser
tratadas deben ser limpiadas para remover suciedad, aceites y grasa con una solucion apropiada

de limpieza previo al uso de CitriSurf.

Todos los equipos, tanques y bombas deben ser limpiados y secados antes de la mezcla con
CitrSurf. CitriSurf 8050 puede ser mezclado con agua (destilada o desionizada si fuera necesario)
en una proporcion de 1 parte de CitriSurf 8050 con 3 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 solucion de CitriSurf deben ser de polipropileno, acero
inoxidable 316, o equivalentes. La agitacion de la solucion en el tanque es muy recomendada
para lograr resultados Optimos. La limpieza ultrasénica es excelente. Dispositivos de

calentamiento recubiertos de teflon

recomendados.

(o equivalente), acero inoxidable, o titanio son



Soluciones Quimicas

. Integrales Comercial SpA.
%%' Av. Carrascal 3585, Quinta
Normal, Santiago, Chile
T[lﬂ” ® +569 9885 5786
”l”rlaﬂs cristian.urquiza@sqisa.cl

Dispositivos de calentamiento recubiertos de teflon (o equivalente), acero inoxidable, o titanio son
recomendados. Para una Optima limpieza, calentar y mantener la temperatura de la solucion a
50-70 oC, pero las pruebas que usted realice deberian indicar la mejor temperatura de trabajo de
la solucion 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 solucidén por un periodo suficiente para
quitar todo el 6xido, hierro libre y otros contaminantes de la superficie. Esto demora generalmente
de 20 a 30 minutos, pero el tiempo 6ptimo debe ser determinado probando con su producto.
Enjuague completamente con agua limpia y seque completamente al aire inmediatamente. Se
puede usar agua desionizada para evitar las manchas que deja el agua. Para sistemas con
valvulas y accesorios, CitriSurf puede ser usando para recircular por el interior.

El secado puede ser acelerado por el uso de aire caliente u otro medio de secado para lograr una
superficie muy pasiva.

Notas sobre el Uso: Aunque muy seguro en el uso normal, CitriSurf 8050 es un material que usa
acido fosforico y 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.

Eliminacién: Disponga segun todas las regulaciones nacionales y locales.

Almacenamiento: CitriSurf 8050 deberia ser almacenado entre 100 C y 700 C en recipientes de
acero inoxidable 316 o en recipientes de plasticos (polietleno o polipropileno). (Si
accidentalmente se congela, el deshielo devolvera el producto a la normalidad.)

Servicios técnicos: Para servicio técnico, por favor contactese con SQISA, al 569 9885 5786

Mantenimiento: Mantener el nivel del bafo con agua, para compensar las perdidas por
evaporacion y arrastre. El pH del bafio de pasivacion de CitriSurf 8050 se debe mantener en +/-
0.1 del valor inicial para encontrarse dentro del valor normal de operacion.

CitriSurf 8050 cumple todos los requerimientos de las normas ASTM A967, ASTM A380, ASTM
B600 y ASTM 2700 standars.

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
que CitriSurf es compatible con la situacion particular. Ninguna garantia esta implicita, o
puede darse por escrito o verbalmente sin el permiso escrito de Stellar Solutions, Inc.
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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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Las Piedras. Canelones. Uruguay. CP 90200

Tres del Sur. Tel./Fax 23641506.
Q Parque Tecnologico Canario Cel. 099293390 099625631

TRES DEL BUR

Certificado de analisis

RE ANALISIS

Producto: CitriSurf 8050 Fecha: 01/07/2021
Fecha fab: 01/07/2021
Fecha venc: 01/07/2023

Lote: N°759886

Especificacion Analisis
Apariencia: Liquido, color claro Liguido, color claro
pH 0.50-15 0.70

El analisis 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.

Fecha de reanalisis: 23/08/2023
El presente lote cumple con las especificaciones, siendo apto para su uso.

Clarisa Gomez
Responsable Técnico

Sitio web. www.tresdelsur.com.uy http://www.stellarsolutions.net

Email: info@tresdelsur.com.uy
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BRMEINGX Informe de Prueba de Hermeticidad T e
3 Lazo PW Etapa 2 — Proyecto Kairos GRUNENTHAL

Informe de Prueba de Presién

1. Alcance del Procedimiento:
El presente informe tiene como objetivo documentar el procedimiento de prueba
de hermeticidad realizado en el lazo de agua PW para el proyecto Kairos en su
etapa 2, ubicado en la planta del laboratorio Grinenthal Chile.

2. Procedimiento:
El procedimiento utilizado para el ensayo corresponde a uno de tipo Hidraulico, el
cual es descrito en el informe de procedimiento de trabajo “PDT-PH-01" adjunto,
en este caso particular se realiz6 mediante la recirculacion de agua PW a lo largo
de todo el lazo PW, que abarca las etapas 1y 2 del proyecto Kairos.

3. Descripcion del Proceso:
Para llevar el ensayo de prueba de hermeticidad Hidraulica se siguieron los pasos
mencionados a continuacion:

1. Se cierran las valvulas de punto de uso y toma de muestra y se llena el
lazo completo con agua PW proveniente desde el tanque PW.

2. Se acciona la bomba para realizar la recirculaciéon y elevar la presion
paulatinamente hasta alcanzar la presion de trabajo del lazo.

3. Una vez se alcanza la presion objetivo de la prueba, se mantiene la
recirculacion del lazo por 1 hora, inspeccionando todas las uniones y
valvulas para identificar si existen fugas o desperfectos.

4. Finalizado el tiempo, si no existe ninguna fuga o unién defectuosa, se

aprueba el ensayo.

Elaborado por: Firma: - Revisado por: Firma:
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4. Resultados:

La prueba de hermeticidad hidraulica se realiz6 satisfactoriamente el martes 14 de

Noviembre de 2023, alcanzando una presion promedio de 3,2 [bar] al inicio. Tras

mantener el agua a presion por 60 minutos, el resultado es satisfactorio debido a

que no se identificaron fugas o desperfectos en el tramo ni en las valvulas, por lo

que se da por aprobada la prueba.

Elaborado por:

Firma:

Revisado por:

Cristobal Lara R.
Ing. Oficina Técnica

A T
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PROCEDIMIENTO DE TRABAJO

ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

PRUEBA DE HERMETICIDAD

PDT-PH-01

Historico del Documento

Version

Fecha de creacion

Detalle de Version

Cédigo

01

17-01-2023

Primera version

PDT-PH-01

Elaborado por:

Firma:

Revisado por:

Firma:
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Ing. Oficina Técnica
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Director Pharmainox SpA }Z&%E
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1. Objetivos

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

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

a la presion requerida sin que se registren fugas en su material base o sus uniones.

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

e Prueba Hidraulica: Consiste en utilizar agua para llenar el estanque o lazo

por completo o a un nivel definido, este método sera preferible y mas seguro.

e Prueba Neumatica: Consiste en llenar con aire el tanque o el lazo con aire

comprimido hasta alcanzar la presion definida, este método sera empleado

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

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

representen un riesgo cuando el producto que almacenara el tanque pueda

reaccionar quimicamente con el agua.

Los procedimientos descritos en este informe estan basados en los lineamientos
determinados por el codigo ASME, Seccion VIII, Partes UG-99 y UG-100.

2. Procedimiento del Ensayo Hidraulico

2.1 Material Requerido

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

e Bomba para prueba de presion, que tenga la capacidad de presion requerida

por la prueba.

e Manoémetro con un rango de medicion de al menos 1,5 veces la presion

objetivo del ensayo, debe ser calibrado con un maximo de 30 dias antes de

la realizacién de la prueba.

Elaborado por:

Firma:

Revisado por:

Cristobal Lara R.
Ing. Oficina Técnica

Claudio O’Nell G.
Director Pharmainox SpA
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Prueba de Hermeticidad

e Fittings para conectar el instrumento de medicion y la bomba al tanque o
lazo estudiado y cerrar las conexiones que no seran requeridas.

e Valvula para cerrar el paso de la bomba y mantener la presion de la prueba.

2.2 Preparaciones previas
Para preparar el tanque o lazo antes de la prueba, sera necesario cerrar todas las
conexiones que no vayan a ser requeridas, dejando solo la de la bomba, conectada
en el punto mas bajo; y la del mandémetro, ubicado en el punto mas alto posible. Se

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

La prueba se realizara con una presion de 1,3 veces la presion de trabajo’ que
tendra el tanque, por lo que en caso de que el tanque se encuentre conectado a
equipos o caferias, se debe asegurar que estos son capaces de soportar la presion

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

En primer lugar, sera necesario llenar el tanque o lazo con agua, por lo que debe
contar con un sistema de venteo en su punto mas alto para eliminar las burbujas de
aire, puede utilizarse la conexidn dedicada para el mandémetro para esto, y solo se
requerira llenar el tanque hasta que se rebase y comience a salir agua a un flujo

constante para asegurar la eliminacion completa del aire al interior.

Si el tanque o lazo esta fabricado en Acero inoxidable, es recomendable la

utilizacién de agua desmineralizada para esta prueba.

2.3 Procedimiento de la prueba
Cuando el recipiente ya se encuentre lleno y sellado con la conexién al manémetro

y la bomba, se comenzara a elevar la presion paulatinamente hasta alcanzar 1,3

La presién de la prueba puede variar respecto a los requerimientos del cliente o la construccién del
tanque.

Elaborado por:

Firma: Revisado por:

Firma:

Cristobal Lara R.
Ing. Oficina Técnica
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o Director Pharmainox SpA
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veces la presion de trabajo, y luego se cerrara la valvula para evitar una fuga de
presion a través de la bomba y asi poder comenzar con las inspecciones de los
cordones. Para obtener los resultados de la prueba, se realizaran 2 métodos de

inspeccion.

2.3.1 Procedimiento alternativo
Existe la posibilidad de modificar la prueba de presion para permitir agua en
recirculacion a lo largo del lazo para reemplazar la prueba hidrostatica, esto ocurre
cuando no puede ser posible detener y estancar el agua del lazo a ensayar, para
proceder con esta variante, se requiere que la bomba se accione la capacidad

requerida para alcanzar la prueba de presion.

2.3.2 Inspeccion Visual
Cuando se alcanza la presidn objetivo, se deberan inspeccionar el 100% de las
uniones soldadas del tanque para identificar la existencia de alguna fuga. Si por
algun motivo, existe un corddn de soldadura que no pueda ser revisado visualmente,

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

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

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

2.3.3 Inspeccion de la Caida de Presion
Para identificar la existencia de alguna fuga, se debe mantener la presién de la
prueba a lo largo de 10 minutos para que se estabilice correctamente, y al terminar
ese tiempo se debe medir la presion, tras esto, se deben esperar otros 30 minutos

para identificar si existe alguna caida de presion en la medicion.

En caso de que se aprecie una reduccion de la presion, sera signo de que existe
alguna fuga; en el registro de la prueba se debe anotar la presion inicial y final de la

inspeccion realizada.
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3. Responsabilidades

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

calificacion vigente con el “Procedimiento de Calificacion y Certificacion del Personal

que efectua Ensayos No Destructivos” en base al estandar ASNT-TC-1A.

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

dentro de la documentacién de calidad asociada al equipo.

4. Referencias

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

estandares:

e ASME, Seccion VI, Partes UG-99 y UG-100.
e Norma ASTM E 1003.
e Certificacion SNT-TC-1A.
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POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

Certificado de Entrenamiento
Chile Soldadura y Corte S.A.

tiene el agrado de conceder el presente reconocimiento a:

Sr. Enrique Onell Gongora
RUN: 15.334.711-5

Por su participacion en el curso :
Entrenamiento y prdctica en Tintas Penetrantes nivel 1
y Prueba de presion Hidrostdtica

Quien firma a continuacion deja constancia de la participacién y aprobacién del dicho
entrenamiento el dia 30 de marzo del 2023.

/ Claudio Martinez
-\ CW 11120401
N7 QClEXP.1212023
Claudio Martinlez iquez
Relator e Instructor

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