MONTAGEBAU GMBH & COKG

WPS



Ort:  WESSELING
Schweissverfohren des Hersiellers:
Beleg—Nr.: W ~1081

WPAR—Nr.:

Hersteller: KIEL Monlagebou GmbH
Nome des Schweissers: alle WIG—HondschweiBer
Schweissprozess: 141 (WolfrominertgasschweiBen)
Nohtorl: T — BW (Stumpfnaht)

Einzelheiten der Fugenvorbereilung

(Zeichnung): siehe Skizze

141

Prifung: stichprobenméBig durch riliche: SchweiBoufsicht
Art der Vorbereitung, Reinigung: trocken, metollisch blonk

Spezifikation des Grundwerkstoffes: Wit
X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4571 ‘

Werkstiickdicke (mm): >1,6
Aussendurchmesser (mm): >17
Schweissposition; PF / PC .

Gestoltung der Verbindung

Schweissfolge

§

Posilion PF

_Position PC sieigend
(quer) 9
Ab 2,6 mm Waonddicke ist in
in 2 Logen zu schweiBen!
Einzelheiten fir dos Schweissen
Schweiss— Durchmezser— Stromstdrke |Sponnung Stremarl / Droht— ( Vorschubge~— (Wormeein—-
roupe Prozess Zusolzwerkstoff Vot Polung vorschub schwindigkeit) bringung)
1 141 2 -3mm 50 ~ ¢0 -/
ob 2 141 2~ 3mm 70 ~ 140 =/
Zusotzwerkstoff , S

-~ Einteilung und Morkennome: SG X 5
£ dervorschriften fUr Trocknung:
Utzgos /. Schweisspulver :

. Schutzgos:- EN._439 1:1: (Argon) T -
— Wurzelschutz: EN 439 1 1 (Argon)
Gosdurchflussmenge o

— Schutzgos: 8 — 12 [/min- - _
- Z Wurzelschutz: 10..~.15 I/min .= .
Wolframelektrodenart / Durchmesser:

Vorwdrmtemperotur:
Zwischenlogentemperatur: mox 170" C
Wdrmenachbehandlung / Aushdrtung: :
Zeit — Temperatur — Verfohren: :
Erwdrmungs — und Abkihlungsrote:

Hersteller :
. Montagebau GmbH
—a
; e T SchweiBaufsicht

Tiemonn - 05,10.95

CrNiMoNb 19 12 (1.4576 DIN 8556)

0 WT 20 /2.4 — 3.2 mm ;-
Einzelheiten Gber Ausfugen-/:Schweissbodsicherung: 'ss

(einseitig) / ab (ohne Séﬁweiébo‘asic‘:hve'ru'ng)h

Prifer oder Prifstelle

J ©, Dotum , Unterschrift

in Klommern geseizle Angoben nur wenn geforderl

Nome , Dotlum , Unterschrifl

;
»
|




Orl:  WESSELING -
Schweissverfohren des Herslellers: 141
Beleg—Nr.: W —1007

Prifung: slichprobenmdBig durch driliche: Schweigaufsichi
Art der Vorbereilung, Reinigung: trocken, metallisch blonk
Spezifikation des Grundwerkstoffes: WO1

WPAR—Nr.: ST-35.8

Hersteller: KIEL Montogebou GmbH 1103(.)_5

Nome des Schweissers: alle WIG-HondschweiBer . R

Schweissprozess: 141 (WolfrominertgosschwenBen)

Nohtorl: T = BW (Stumpfnoht). Werkstiickdicke (mm): >1.6

Einzelheilen der Fugenvorbereilung Aussendurchmesser (mm): >17

(Zeichnung):  siehe Skizze Schweissposition; PF /PC .~ - -
Gestoltung der Verbindung _ Schweissfolge

’ s - o
7 —@\\\:
2=3 —. \
‘ - Pc:(si\ioridPF
sleigen

4_Position PC
{quer)

Ab 2.6 mm Waonddicke ist in
in 2 Lagen zu schweiBen!

Einzelheiten fUr dos Schweissen

—~ Einteilung und Morkennome:
gndervorschriﬁen fUr Trocknung:
*hutzgos / Schweisspulver .-

— Wurzelschutz: . - :
Gosdurchflussmenge : o
"~ 'Schutzgos: 8 — 12 /min o
.~-Wurzelschutz: . 7" = SRR

Wolframelektrodenart / Durchmesse

r:

Vorwdrmtemperotur: - - -
Zwischenlogentemperotur: . -
Wdrmenachbehondlung / Aushdrtung:
Zeit' — Temperatur — Verfohren:
Erwdrmungs - und AbkUhlungsrote:

Hersteller . - B -

‘ B
;:C:"“CCC("‘-T_

Temenn — 05,1095

SG Mo (1.5424 DIN 8575)
' — .Schutzgos: EN 439 1.1 (Argon) ::_” R

CWT 20 /2,4 - B
Einzelheiten Uber Ausfugen / Schweissbodsicherung: ss (einseitig) /. nb (ohne Schw

MontageaGmbH L o -
- SchweiBaufsicht ' ’

Schweiss— Durchmesser— Slromsldrke | Sponnung Stromart / Crohl— ( Vorschubge— (Wdrmeein—
roupe Prozess Zusolzwerksiof( Volt Polung vorschub schwindigkeit) brinqung)
1 141 2 -3 mm 50 - ¢0 =/
b 2 141 2 - 3 mm 70 - 180 =/-
Zusotzwerkstoff - s .- . IR

32 mm T A LR
eit'albods'l'cherung)

ame , Dotum , Unlerschrift

in Kloammern geselzle Angoben nur wenn gefordert

Nome , Dolum , Unlerschrift




MONTAGEBAU GMBH & CQ KG

Zulassung AD 2000

Permission AD 2000



S

(@E[}ﬁj ' TUV .
7ZERTIFIKAT

Uberpriifung einer Fertigungsstatte
in Verbindung mit Modul G Abnahmen nach Richtlinie 97/23/EG

Zertifikat-Nr.: 01 202 41 1/P-03 0109

Name und Anschrift des Kiel Montagebau GmbH+Co0.KG
Herstellers: Kélner Str. 65
D-50389 Wesseling

Hiermit wird bescheinigt, dass der Hersteller die zu stellenden Qualitatsanforderungen flr
seine schweiRtechnische Fertigung nachgewiesen hat sowie (ber Erfahrung in der
Einzelfertigung nach Richtlinie 97/23/EG verfiigt. Der Hersteller ist berechtigt, die im
Geltungsbereich beschriebenen Druckgerate nach erfolgter Konformitatsbewertung gemal
Modul G durch die benannte Stelle mit dem abgebildeten Zeichen zu kennzeichnen:

Ce 0035

Uberprifung: Fertigung nach Modul G der Richtlinie 97/23/EG
Prifgrundlage: AD 2000-Merkblatt HPO

Prufbericht-Nr.: 411/P-03 0109

Geltungsbereich: Rohrleitungsbau ; Behilterbau

Fertigungsstatte: Kiel Montagebau GmbH+Co.KG

D-50389 Wesseling

Gliltig bis: Mai 2006

Koéln, den 10. Juni 2003

0V CERT-Zertifizierungsstelie
\ fiir Druckgeréate

e
Dr.-Ing. W. Wichert

Benannte Stelle, Kennummer 0035

TUV Anlagentechnik GmbH  Tel. ++49.221/806-0 " Mitglied der
Fax  ++48-221/806-1753

Am Grauen Stein
COFEERATUN ELPCPETNAE GUPGANSMER LE coHTRIAE

D-51105 Kdin e-mail tuevat@de.tuv.com

e




MONTAGEBAU GMBH & COKG

Verfahrenspriifung

Procedure Qualification
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MONTAGERAU GMBH & CG KG

Schweisserpriifung

Welding certificate




BS-08/2085 13:17 KHAN MONTAGEN » 882289455364 NUM125  DBel ‘

CONTLOERATION EUSOPRFNNF

RWTLV Anlagentechnik GmbH
@ Kurfiirstenstralie 58 = 45438 Easen muv
Telefon (0201) B 25- 26 07 » Telefax (0201) 8 25. 28 58 - Tolex B 579 880

D'ORGANISMES B GONTROI F AG Essen. HRB 8976, Sprecher der Geschafisfihrung: Dr-Ing. Udo Haf

)
s SchweiBer-Priifungsbescheinigung
2 Bereichmmy: EN 287-1 141 T BW W11 wm t16 D168 H-L045 ss nb
3 Seite: 1 von 3
4 Herstelles Schwalas g priifstetie RWTOV
8 Beleg:Nr. (Tails vestigbar); Prid-ir. : 619795-01
6 Name des SchwelSers: Mustafa Memicer
. 2Zugeisssen gemi !

T Legitimsdon: Reisepass EG-Druckgerateviehiiinio |
8 Artder Legitimstion: Reisepass ) Anheng | Zitter 50T
9 Geburtydatum und —ort: 01.04.65, Grbasi Arbeits ahrei‘l(w'éﬁ@ nal
10 Beschifigt bel! Khan GmbH .
11 VorsehriftPriltnorm; AD-Markblatt HP 3, EN 287-1 Z / %5&

. TUV GEAT Zettiziarungsstelle

\/ 10r Drycxgensie
) 12 Fachkunde: Bestanden der RWT (Y Ardegstschnik G
13 Prif@awn-Angaben Geltumgsberadch
14 Schwalbprozess 141 141 WIB(TIC)
18 Blech odar Rohr T TP Blach, Rohr
16 Nantant BW BW, FW Stumpf-, Kahinam
, 17 Werkatoffgruppaln) W11 wi1

18 ZusatzwerkatofliBereichaung wm Auf Werkstoff abgestimmter Zusatz
19 Schutzgas Argon 99,986% Inerte Gase
20 Hifsstofie EN 438 Artgleiche Hilfsstoffe
71 Prifstickdlicke (mm) 16,0 >=9mm
22 RohwauBandurchmesser (mm) 188,0 >= 84,0 mm
23 SchweiBposition H-L045 Alle Positionen ohne Falinahie J-L045, PG
24 Aumfupen/SchweiBbadsicherueg ss nb sg-mb, ss-nb; bs-gg, be-ng
28 Zusltiliche Hirwalsa: Wisdarholungsprafung.

o 28 )
et 27 Artder Prlifung pusaetiinn und
b7 ] bestanden Nlehe veria
Z9
) 30 Sichtprifung X
31 Durchstrahiungsprifung X -
32 Magnelpulverprifung - X
Elndringpritung - X ort Ahaus
33 Mairoschilly - X Prifung gitig bls: O3, August 2003
34 Brychpriifung - X
35 Blegapriffung - X Veninganing durch Bestitigung der(s) Arbeitgeber(s) oder
38 ZusEtzliche Priifumgen *) - X der Aufsichtspersan fir die folgenden ¢ Monste (slahe 10.2)
37 .*) Fals notg Angaben auf. Zusatabialt Datizm uanmn Diensteteiiung oder Thel
Y

38 Vertingerung der Prilfung durch Prilfer odev Priffstedle fiir die B W
foigenden 2 Jahre (slehe 10.2) O 02 Gy
. Ugfmrs Wm oder Titel T Y
-, l y -‘ ,4‘,
03/0¢ ) te'Eberl Kern

Halgcainien 2

%

— e e e

Ubersetzung dss sido x T ; ITPOMés
W1T: austonitisch (CrAG-Stai): wm: mit Zuaaty, H-LO4X 457 steigand; 03: einselty, nix 0 ] R
Waoldaran 7 n ' D - gﬂn%fa\\ga 82‘“(6;?m

QoS

) Fomblsit F 23-002.219 /04 88 |



NUMIZS  DBeZ2

@5/08/2085 13:17 KHAN MONTARGEN 2 pB22689455364

CONFEDERATION EUNOPEENNL RWTOV Anlagentechnik GrmbH !
Kurfortenstrabe 58 - 45438 Essen u
Telefon (0201) 8 25- 26 07 - Tatefax (0201} 8 25. 72858 + Telex B 579 680

AG Essen, HRB 8976, Sprecher aer ‘Geschafistohrung: Dr.-ing. Udo Hall

} D'ORGANISHMES DE CONTROLE

: schweiBer-Priifungsbescheinigung :
> Bezelchavng: EN 287-1 1411111 TBW W02 wm/R 14,2 D168 H-L045 ss nb/ss mb

(144 T BW Wo2 wim 12,6 D168 H-L046 s nb/ 411 T BW W02 Rti1,6 D188 H-1.046 ss wib) l
s Selte: tvon i ] l |
s Meratefler-SchwelBanwelsung pritstatie RWTUV

Beleg-Nr, (Fails verfighar): prigay. : 619795-01%
5 Name des Scirwellars: Mustafa Memiser
) Zugetaszen germil}
7 Legrimation. Reisepass EG-Druckgeratericitiinia
B Art der Legitimatlon: Reisepass Aahang | Zif 'i«.’ e e
b Caburtadatum und ~ore 01.01.66, Gérbasi Arbeitsyprfah ”
10 . Beschiifipt hel: Khan GmbH /9” ren/Fersonal
11 VorschiifyPrimorm: AD-Merkblatt HP 3, EN 287-1 e / \:2)"«7&&
T{V CERT Zerifizisrungsstetio
fir Oruckgerate

. p2 Fachiunde: Bestanden der RWTIJY falagentzshri Giid |
3 PriifdatEn-Angaben Gelungsbereich
§ SchweiSprozess(e) wWorzel: 141 Rest 111 1411111, 141, 111 WIG (TIG), Lichtbogenhandschweilion
§ Blach odes Rohy T TP Blech, Rohr
6 Nahert BW BW, FW Stumpi-, Kehinsht
7 Werkistoifgruppe{n) woz wo1 ,woz,wos-;w02+o1.woa-+o1.w03'+oz
8 ZusatrwerkstofliBezelchnung tat: w11t R 144: Auf Werkstoff abgestimmt; 111 A,RA.RRB,RC,RR
8 Schuingas Argon 99,896% 144 inerte Gase
20 Hiifsstofie - -
b1 Dicke des Schweifgutos (mm) 141.2,8 111:11,6 141/444:> =5 141:26 -52; 11t 3,0 -232 mm
2 RohrauBendurchmesses (mm) 168,0 >= 84,0 mm
3  Schweispositon H-L045 Alle Positionen ohne Falinéhte JL.045, PG
24 Austugesn/SchwelBbadsicherung 4a1: S5 nb M1:ssmb 141 ss:mb, nb; bs: gg,ng; 111 8s: mb; bs: gg; 141111, ssnb
Ts Zusiitzllche Kinwelse: Wiederholungaprofung,
Waeckstoff: DIN 17175 43CrMo<5 (1.7335). Zussez: EN 12070 W Crivol & (CM
“Werkstoffeinschrinkung giehe Pkt 3.1.2.2 des AD-Merkblattes HE
Ausgerinrt und §o
PN Ast dee PTIRUNG . t
e s peatandon Nicht verangb, s,
). Sichtpriifung X -
1 Durchstrahlungspriifung X -
2 Magnetpulverpridfung - X
Eindringpriifung - X ot Ahgus
Makroschilft - X Pritung giitug bls:  03. August 2003
Bruchpeiifung - X
Blegepriining - X Verlingerung durch Bestitigung ase(s) Arbettgebar(s) oder
6 ZusEuziiche Prifungen ™) - X der Autsichisp fiir die foigenden 6 Monaty (slehe 10.2)

7 *) Falis nbtig Angaben auf Zusatzblatt
Verlingerung des Prinung durch Priifer oder Prirfsiefie fuy die
foigenden Z Jahre (slahe 10.2)

Daturn 7 it Ww«m

07( 3 o 2k [l !
o A4
% . Beate Ebert-Ken .
Ubersetzung e eion of printad text on the reverse aide x Trad
W02 CrMa(V)-Stehl womvest R: rutlunhofit, H-L04S: 457 stoigend; ss: oFwsitig; nb: ohne
WeldarCart 20 g/}f;,

Formblan F 23-002.213/04.98




MONTAGEBAU GMBH & CQ.KG

Herstellerbescheinigung

Manufacturer's certificate



S

Nr. AU 98

H e rSte| |e rbeschei n ig u n g ‘ MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Rev.: 1105/02) 7

R

Rohrieitungen nach Druckgﬂ'éte-RL 97/23IEG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung: Kosice [

Werk: Kéln Stirth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oel Teilanlage: /
Betrieb: Gebiudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:
von:

Rohrleitung

nach:

Es wird bestitigt, daR die Rohrleitung

nach den Erfordernissen der AD-2000 HP 100 R bzw. 120 R berechnet, hergestelit und gepraft wurde.
nach schriftlichen Vorgaben der Atlas Copco hergestelit und gepruft wurde.

D aus UP-GF entsprechend den Angaben in den Rohrklassen aus warmfesten Harzen gefertigt wurde.
Weiter wird bestétigt

Eignung nach AD-2000 HP 100 R, 110 R bzw. 120 R

Verfahrensprifung

Werkstoffe nach Vorgabe AD-2000 HP 100 R

D Werkstoffe nach schriftlichen Vorgaben

l___] Bauteile wurden vom Auftraggeber beigestellt

[____l Rohrleitungsteile wurden vom Auftraggeber beigestellt

SchiuBprifung (Bescheinigung siehe Vordruck AU 96)

Druckpriifung (Bescheinigung siehe Vordruck AU 99)

Ubergabepriifung (Bescheingung siehe Vordruck AU 97)

Ordnungsgemate Errichtung der Rohrleitung

Ordnungsgemafer Zustand der Rohrleitung

Die Rohrleitung/en befindet/en sich nach dem Ergebnis der Priffungen in ordnungsgeméRBem Zustand
s @

Ort/Datum :  Koéin 27.07.2005

Hersteller :  Kiel Montagebau GmbH .CO K WORDUMGEN - WSSl - s/ )78




Rev.: 1/(05/02)

Manufacturer s Certrﬁcate

B

Piping acc. to the Pressure Equrpment Directive

97/23/EC (PED)

MONTAGEBAU GMBH & COKG

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice ]
Factory: Kéln Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
) Nominal diameter: Pipe class:

from:

Piping to:

It is confirmed, that the piping
is calculated, manufactured and examined acc. to the requirements of the AD-2000 HP 100 R /110R /120
is manufactured and examined acc. to the written specifications of Atlas Copco

D is manufactured from UP-GF acc. to the data in the tubing classes

Further confirmation

Suitability acc. to AD-2000 HP 100 R, 110 Rand 120R
Procedure qualification

( Material acc. to th specification AD-2000 HP 100 R
D Materials acc. to written specifications

D Construction units were provided by the client

L__| Pipeline components were provided by the client
Conclusion inspection (to certificate see form AU 96)
Pressure test (to certificate see form AU 99)
Delivery inspection (to certificate see form AU 97)
Correct installation of the piping

Normal condition of the piping

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date : Kain 27.07.2005

/éﬂm RIS

afemnen R TMsHOTIEL  HERSEBURG - LUOWIREHAFED

Manufacturer : Kiel Montagebau GmbH CO K
Stamp gnatures




MONTAGEBAU GMEH & COKG

Druckpriifbescheinigung

Pressure test certificate



Druckprufbeschemlgung | l(\EI

Re'v.”: 1/{05/02) MONTAGEBAU GMBH & CO KG

s

Rohrleltungen nach Druckgeréte- RL 97/23/EG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung:  Kosice |

Werk: Koéln Surth Anlagenkomplex: /
Anlage: Qel Teilanlage: /
Betrieb: Gebiudebezeichnung: /
. Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
) Nennweite: Rohrklasse:
Rohrieitung von:
nach:
Isometrie-Nr. Prafmedium Prafdruck in bar Prufzeit im min.
6970289995 Wasser 7,8 60

Die Druckpriifung wurde in Anlehnung an AD-2000 Merkblatt HP-30 durchgefuhrt.

Die Rohrleitung/en befindet/en sich nach der Baupriifung in ordnungsgemaiem Zustand.

Ort/Datum ;  Kéin 27.07.2005

Hersteller : Kiel Montagebau GmbH CO K




_B]

MONTAGEBAU GMBH & CO KG

P‘ipmgyécc.kto the Pressure Equipment Directive 97123IEC (PED)

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice !
Factory: Kélin Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
) Nominal diameter: Pipe class:
Piping from:
to:
Drawing number: Medium Pressure in bar Time in min.
R R A
6970289995 Wasser 7.8 60

The pressure test was carried out according to AD-2000 instruction card HP-30

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date :  Kdln 27.07.2005

Manufacturer : Kiel Montagebau GmbH COKG




IONTAGEBAU GMBH & CO.KG

Ubergabepriifbescheinigung

Delivery inspection certificate



gD

Ubergabeprufbeschemlgung

Rev.: 1/(05/02)

MONTAGEBAU GMBH & CO KG

RohrIe|tungen nach Druckgerate -RL 97/23/EG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung: Kosice [

Werk: Kéin Sarth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oelsystem Teilanlage: /
Betrieb: Gebaudebezeichnung: ° /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:

. von:
Rohrleitung

nach:
. Dichtheitsprafung
Isometrie-Nr. Prufmedium Prafdruck in bar
6970289995

Es wird bescheinigt das die 0.g. Rohrleitung/en, in fertig montiertem Zustand, uberpriift wurden au
Vollstandigkeit der Rohrleitung/en nach schriftiichen Vorgaben

1 Ubereinstimmung mit Auftragsunterlagen (inkl. Armaturen und PLT-Einrichtungen)

Beweglichkeit nach schriftlichen Vorgaben (Gleitlager und Kompensatoren, Freiraume, Federh&nger usw.)
spannungsfreien Anschiufs an Maschinen und Apparaten

. Einbau der Dichtungen und Einhaltung der geforderten Schraubenanzugsmomente nach schriftiichen Vorgaben
D Dichtheit (nach DECHEMA-Informationsblatt ZfP 1, Tabelle 1 Ifd. Nr. 2.2)

Die firr die Dichtheitspriifung erforderlichen Steckscheiben wurden nach der Priifung entfernt.

Weiterhin wurden tiberprift

D Begleitheizung D Erdung der Rohrleitung
D Auenbeschichtung D Unversehrtheit von emailierten Bauteilen (Hochspannungsprﬂfung)
D Dammung Anbringung CE-Kennzeichen

Die Rohrleitung/en befindet/en sich nach der Baupriifung in ordnungsgemaRem Zustand.

Ort/Datum :  Kéln 28.07.2005

Hersteller :  Kiel Montagebau GmbH CO K /s




Nr. AU 9T

ehvery ms jectlon certlﬂcate

Rev 11(05102) : MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Plplng acc. to the Pressure Eqmpment Directive 97123IEC (PED)

Lt

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice |
Factory: KéIn Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: ) Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
Nominal diameter: Pipe class:
) o from:

Piping

to:

] Leak test

Drawing number. Medium Pressure in bar
6970289995

Certified that the piping, specified above, in a completly installed condition was examined for
Completeness of the piping acc. to the written specifications

Agreement with order documents (inclusive armatures and process instrumentation mechanisms)

Stress free acc. to the written specifications (Sliding bearing and compensators, free spaces, spring hanger etc.)
Unstressed connection at machines

Installation of the packings and adherence to the required screw torques acc. to the written specifications

D Tightness (acc. Dechema handout ZfP 1, table 1, serial number 2.2

The blanking disks necessary for the leak test were removed after the examination

Further were examined

D Heat tracing D Earthing of the piping
D External coating D Integrity of enamelled construction units
D Insulation Mounting CE tag

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date ; Koln 27.07.2005

Manufacturer: Kiel Montagebau GmbH CO K




ONTAGERAU GMBH & Ca.KG

Schlusspriifbescheinigung

Conclusion inspection certificate



S

Nr. AU 96

Rev.: 1/(05/02)

e

ScthBpr fbeschelmgung

MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Rohr|e|tungen nach Druckgerate -RL 97/23IEG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung Kosice |

Werk: Kéln Sarth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oel Teilanlage: /
Betrieb: Gebiudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrieitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:
. von:
Rohrleitung
nach:
Art der zerstérungsfreien Prafung
RT ut O pT [ Sonstige [_| 10
[sometrie-Nr. Umfang der zerstorungsfreien Prufung der Schweinahte in %
6970289995 10

MaRprifung

Uberprufung auf Werkstoffverwechsiung

Winkeligkeit und Lochstellung der Flansche

Ort/Datum :  Koln 27.07.2005

I Obige Rohrleitung/en wurde/n nach schriftlichen Vorgaben gefertigt
Die Rohrieitung/en wurde/n berpriift durch Es wird bestétigt:

D Grundanstrich nach schriftlichen Vorgaben

D Passivierung der Rohrleitung nach

schriftliichen Vorgaben

Prifung der Schweinahte 10
Pruafung der SZW nach WPS
D Uberprifung der Arbeitsproben

Uberpriifung der Kennzeichnung

Die Rohrieitung/en befindet/en sich nach der Baupriifung in ordnungsgemagem Zustand.

Hersteller :  Kiel Montagebau GmbH COK o
g B




Piping acc. to the Pressure Equipment Directive 97/23/EC (PED)

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice [

Factory: Kolin Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /

Drawing number: 6970289995

Nominal diameter:

from:

Pipe number:

Pipe class:

Piping
to:

RT [X] ut [] PT []

Kind of the non destructive examination

other one D 10

Drawing number

Range of the examination of the welding seams in %

6970289995

10

Above piping were manufactured acc. to written specifications

The pipings were examined through

Spectrasopic examination of the material

Measure examination

Angel and position of the flanges

Examination of the welding seams 10
Examination of the welding filler metalls after WPS
I_—__I Examination of the work samples

Examination of the marking

it is confirmed:

D Base coat acc. to the written specifications

D Passivation of the piping acc. to

the written specifications

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date: Koin 27.07.2005

Manufacturer : Kiel Montagebau GmbH COKG

4313 LUDWIGSWv



HMONTAGEBAU GMBH & CO.HG

Konformitédtserklarung

Declaration of conformity



Nr. AUSS

Konformltatserklarung kIEI

MONTAGEBAU GMBH & CO KG

{ Rev.: 1/(05/02) :

Rohrleltungen nach Druckgerate te-RL 97/23IEG
Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung: Kosice /

Werk: KéIn Sirth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oel Teilanlage: /
Betrieb: Gebidudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:
von:

Rohrleitung

nach:

Angewandtes Konformitdtsbewertungsdiagramm 9

Ermittelter Bereich im Konformitatsbewertungsdiagram  Artikel 3, Abs. 3

Angewandtes Modul/Modulkombination :Artike! 3, Abs. 3

Uberpriift durch:

Angewandte Normen/Spezifikationen: harmonisierte Normen

Andere angewandte Technische Regeln, Normen, Spezifikatione AD 2000 HP 100 R

Kennzeichnung der Rohrleitung durch: Herstellerzeichen

Wir bescheinigen hiermit, dass Konstruktion (entsprechend dem Bestellumfang), Fertigung und Verlegun

Priifung und Ausriistung der o.g. Rohrleitung/en den Anforderungen der Richtlinie 97/23/EG (Druckgeréterichtlinie)
und den genannten harmonisierten Normen, Technischen Regeln, Normen, Spezifikationen entspricht;
Einzelheiten siehe Anlagen 1.2, 3,4 (1 bis 4 entsprechend Auftragsumfang; AU 96 - AU 99).

|
R / / H()N]Atl!nm KEr o G KG
Kéin 27.07.2005 / Lo // ug/e‘/ Réfounnzy - wesg

IJNC MRUNSHINEIE: 116 geERURG - UJOW(‘\SHAF]

Ort, Datum Unterschrift des Autorisierten HﬁgteIﬁers‘cei'?'rf””fa
(Name / Stellung)




Declaratlon of conformity“ l(lEl

Rev 1/(05[02) , ; MONTAGEBAU GMBH & COKG

Piping acc. to the Pressure Eqmpment Directive 97IZ3IEC (PED)

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice |
Factory: Kéin Sarth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
/ Nominal diameter: Pipe class:
from:
Piping to:
Applied conformity assessment diagram: 9

Nominated range into conformity assessment diagram:  Article 3, Section 3

Applied module/module combination:  Article 3, section 3

Reviewed by:

Applied technical standards and spezifications: Harmonised standards

Other applied technical standards and spezifications: AD-2000 HP 100 R

Pipe indentification by Manufacturer stamp

We confirm that the construction (according to the scope of order) , fabrication and erection, testing and
equipment of the above mentionend pipework is according to the requirements of the Pressure Equipment Directi
97/23/EC (PED) and the common standards, technical regulations, standards and specifications.

Details as per enclosure: 1,2.3.4 (nos. 1-4 acc. scope of order; AU 96 - AU 99).

Kl 27.07.2005 % Sorroer f5uanlosfos ”( J

Place, Date Authorized signature Manufacturer's stamp
(Name / Position)




MONTAGEBAU GMBH & CO.KG

Betriebsanleitung

Manual



Instruction Manual

in accordance with Directive 97 / 23/ EC

- Pressure Equipment Directive - B
1.) Manufacturer: Kiel Montagebau GmbH & Co. KG
2.) Street: Kélner StralRe 65
3.) Town/City: 50389 Wesseling
4,) Date of manufacture: 2005
5) Customer: Atlas Copco
6.) Pressure equipment: Kosice
7.) Isometric no.: (Drawing no.): 6970289995
8.) Flow scheme no.: /
9.) Nominal width (min-max): 12-100
10.) Category:
11.) Module: GIP
12.) Nominal pressure: 5
13.) Maximum allowable pressure (PS): 5
14.) Test pressure: 7.8
15.) Allowable min./max. temperature (TS):
16.) Trademark: K 37
17.) Fluid: Oel
1. Assembly

1) All transportation and lifting work during assembly must be carried out in a proper, professional
manner.
Residual risks: Transport damages

2.) Proper and professional separation of materials must be ensured during assembly.
Residual risks: Corrosion damage resulting from light initial rust

3.) Any sealing material used must be resistant to the fluid being transported.
Residual risks: Leakages resulting from material dissolution

4.) All connection elements must be attached securely to the sealing materials referred to in Point 3
and with the correct number of screws (bolts) as prescribed in writing.
Residual risks: Leakages resulting from improper use

5.) All screws and bolts must be tightened in accordance with the prescribed tightening torque.
Residual risks: Leakages resulting from improper use

6.) Pipe support constructions must adhere to the specifications of AD 2000-HP 100/110/120 R.
Residual risks: Warping, deflection or breakages resuiting from improper load

7.) Welding work may only be carried out during assembly in accordance with the relative welding
instruction specifications.

Residual risks; _Damage or impairment of material resuiting from improper heat application.

8.) Postweld heat treatment must only be carried out using the corresponding heat treatment plans.
The conditions laid down in AD 2000 or in the relative standards must be maintained as a
minimum.

Residual risks: _Damage or impairment of material resulting from improper heat application.

Rev.: 3/11.2002 AU 103 Page 1 of 2




Instruction Manual

wonTactBRuGHBHa coks | In accordance with Directive 97 / 23/ EC
- Pressure Equipment Directive - J

9.) Straightening work with heat application must adhere to the specifications of Standard AD 2000 or
a heat treatment plan drawn up specifically
for the order.

10) All details regarding pipe elasticity must be followed.

2. Initial start-up

1) In order to start up the piping, all components, such as safety, measurement and control devices,
and fittings must be installed in accordance with the drawings (isometrics). Deviations can only be
identified by the operator.

Residual risks:. Damage or impairment of pipe performance characteristics.

2.) No further start-up details will be carried out by Kiel Montagebau as the start-up itself will be
executed under the guidance of the operator.

3. Operation/ use

1.) The operator must operate the pressure equipment using the operating parameters and fluids
prescribed in the declaration of conformity and in the order.

2.) The appropriate plans are to be followed for welding, heat treatment and straightening work. The
required plans are to be approved by the ‘specified’ body, the ‘user test centre’ or the appropriate
specialist operator department.

3) For assembly and disassembly work during the period of use, the specifications of Points 1-10 of
the ‘Assembly’ section of this instruction manual are to be followed. Additional specifications may
be made by the operator.

4. Maintenance and inspection

1.) The operator must adhere to statutory maintenance and inspection periods for periodic testing in
accordance with national laws and regulations.

2.) Point 3 of the section on use

5. Closing remarks

The contractor constructed the pressure equipment in accordance with the relative specifications from
the client.

The contractor does not know the concrete purposes for which the client wishes to use the pressure
equipment (system).

Liability for improper use of the pressure equipment (system), particularly in terms of pressure (PS),
volume or nominal width and the media used is excluded.

Rev.: 3/11.2002 AU103 Page 2 of 2



Betriebsanleitung

GMBH & CO KG

Nach Richtlinie des Rates 97 / 23/ EG
- Druckgeraterichtlinie -

1.) Hersteller:

2.) StraRe:

3) Ort

4.) Herstellungsdatum:
5.) Kunde:

6.) Druckgerat:

7.) Isometrie-Nr.. (Zeichnungs-Nr):

8.) FlieRschemata-Nr..

9.) Nennweite (min-max):
10.) Kategorie:

11.) Modul:

12.) Nenndruck:

13.) Max. zul. Druck PS:

14.) Prifdruck:

15.) Zul. min/max. Temp. TS:
16.) Herstellerkennzeichen:
17.) Fluid:

1. Montage

1.) Alle wahrend der Montage durchgefihrten Transport- und Hebearbeiten sind sach- und

fachgerecht auszuflinren.
Restgefahr. Transportschaden

2.) Wahrend der Montage ist auf sach- und fachgerec!

Kiel Montagebau GmbH & Co. KG
Kdiner Strale 65

50389 Wesseling

2005

Atlas Copco

Kosice

6070289995

12-100

GIP
5

5
7,8

K37
Qel

Restgefahr. Korrosionsschéaden durch Flugrost

3.) Eingesetzte Dichtungsmaterialien m

Restgefahr: Leckagen durch Materialaufiésung

4.) Eingesetzte Verbindungselemente missen mit den unter Punkt 3 genannten Dichtungsmaterialien
und mit den schriftlich vorgegebenen Schrauben

verbunden werden.

Restgefahr: Leckagen bei unsachgemaer Anwendung

5.) Alle Schrauben und Bolzen sind entsprechend den vorgege

Restgefahr: Leckagen bei unsachgemafer Anwendung

6.) Rohrleitungsunterstitzungen missen den Vorgaben AD 2000-HP 100/1 10/120 R entsprechen.
Restgefahr: Verwerfungen, Durchbiegungen bzw. Bruch bei unsachgemafer Belastung

7.) Wahrend der Montage durchgefihrten Schweilarbeiten durfen nur nach Vorgaben der jeweiligen

SchweiRanweisung durchgefiihrt werden.

Restgefahr. Werkstoffbeschéadigungen bzw.

Einbringen von Wéarme.

8.) Warmenachbehandlungen durfen nur mit entsprechenden Warmebehandiungsplanen

durchgefiihrt werden. Es sind mindestens die in AD 2000 oder in den jeweiligen Normen

Bedingungen einzuhalten.

Restgefahr: Werkstoffbeschadigunge

Einbringen von Warme.

Rev.: 3/11.2002

AU 103

hte Trennung von Werkstoffen zu achten.

Uissen gegen das transportierte Fluid resistent sein.

(Bolzen) in der entsprechenden Anzahl fest

benen Anzugsmomenten anzuziehen.

Beeintrachtigungen durch unsachgemafes

n bzw. Beeintrachtigungen durch unsachgemafies



Betriebsanleitung

Nach Richtlinie des Rates 97 / 23/ EG
- Druckgeraterichtlinie -

9.) Richtarbeiten unter Einbringung von Warme mussen den Vorgaben des Regelwerkes AD 2000
entsprechen oder einem Warmbehandiungsplan, der explizit flr den Auftrag erstellt
wurde, entsprechen.

10) Angaben zur Elastizitatsverspannung der Rohrleitung sind einzuhalten.

2. Erstmalige Inbetriebnahme

1.) Zur Inbetriebnahme der Rohrleistung mussen alle laut Zeichnung (Isometrie) vorgesehenen
Komponenten wie Sicherheitseinrichtungen, MeR- und Kontrolleinrichtungen sowie Armaturen
eingebaut sein. Abweichungen kdnnen nur durch den Betreiber festgelegt werden.
Restgefahr; Beschadigung oder Beeintréchtigung der Gebrauchseigenschaften der

Rohrieitung.

2.) Weitere Angaben zur Inbetriebnahme werden durch die Kiel Montagebau nicht getatigt, da die
Inbetriebnahme unter der Anleitung des Betreibers durchgefuhrt wird.

3. Betrieb / Benutzung

1.) Der Betreiber hat das Druckgerét mit den in der Konformitatserklarung und in der Bestellung
genannten zulassigen Betriebsparametern und Fluide zu betreiben.

2.) Fur Schweif-, Warmebehandlungs- und Richtarbeiten sind entsprechende Pléne anzuziehen. Die
notwendigen Pléne sind durch die ,Benannte Stelle®, die ,Betreiberprifstelle” oder durch die
entsprechende Fachabteilung des Betreibers zu genehmigen.

3.) Fur Demontage- bzw. Montagearbeiten wéhrend der Zeit der Benutzung sind durch den Betreiber
die Vorgaben der Punkte 1-10 des Abschnittes ,Montage" dieser Betriebsanleitung zu
beriicksichtigen. Zusétzliche Vorgaben kdnnen durch den Betreiber gemacht werden.

4. Wartung und Inspektion

1.) Der Betreiber hat die gesetzlich vorgeschriebenen Wartungs- und Inspektionsfristen nach den
nationalen Gesetzen und Verordnungen, fiir regeimagig wiederkehrende Prifungen, einzuhaiten.

2.) Punkt 3 des Abschnitts Benutzung

5. Schlussbemerkung

Der Auftragnehmer hat das Druckgerat nach den jeweiligen Vorgaben des Auftraggebers erstellt.

Es ist dem Auftragnehmer nicht bekannt, fur welche konkreten Zwecke der Auftraggeber das
Druckgerét (die Anlage) verwenden will.

Eine Haftung firr den unsachgemafen Gebrauch des Druckgerites (der Anlage), insbesondere im
Hinblick auf Druck PS, Volumen bzw. Nennweite sowie der Medien wird ausgeschlossen.

Rev.: 3/11.2002 AU 103 Seite 2 von 2



MONTAGEBAU GMEBH & CQKG

Materialpriifzeugnisse

Material test certificates
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CERTIFIED MATERIAL TEST REPORT Wilh.Bchule GmbRE |

Abnahmeprfifzeugnis 3.1 B werk Krefeld

acc. to/nach DIN 50 0459 Qualirty Assurance

and/und EN 10 204 Qualititssicherung

Customer: ‘ Cortificate No,
Kunde Zeugnie-Nr,

85160

‘ ) - - Date / Datum
T8 C}%(LJ ' 27,11.00 BLU

Our Order / Item No.
Unsere Kom. /Pos.Nr.

Ordexr No.
Bestell-Nr.

Article tees, eea.mlesa T A S - , e
arrikel T-gticke, nahclos . SRS ce o ’
) Sk . :
. ) Qty. 500 | pimension/ Abmepsung  |Matexial Grade/Werkstoff-—Nr
: stiick 42,4x2,6 ) ] ”4541 R

Regirements[ abnahmebedingungen: . - .
Base materisl| DIN 17458 Pk2 / AD-W3 .

Vormaterial
Areicle DIN- 2615-’1‘1/2609/TRD100/AD2000 WZ/VDTI'JV 1252
‘Artikel ~ Druckgerar.e Rxchtlmie 97/23 BG / PED 987/23 EC

Cold formed Hest v:raamanr. / warmebehandlung .
Kaltverformt | 1070 °C 1958°F 15 Min. Water/Waaser -

) 3 HEEEY

Intargranular : _corroslon 1 pIN 50914 . ...l T aatisfaccory
I‘nterkr;etallme Korroelon ] . b : ohne Bnanstandung .2
) . - . . T i : . — — "' o
PUI bese- ;aha 2illermatal :f‘&:puomo 100 % uqu.ocory ; uagking T .1*1' . -
Or\.mdvll! (ackweiBa. | m\o peanstendung N Vo, e *”
— - P ¥I DU s G
wWelding bevels a DIN 2559'31.1K1 (;)ﬂ \ N-1.4541 R 't
Schweifiphase gemal ) o BT CH: 87018657, 3 :
- "42,4%2,6°8 7 7 L=
Visual and d_xmanaiona.l oontr. without complaints ' P 5 i
Eesichtigung und "Mafkontrolle ohne Beanstandung - _DIN 2625 T1 Yo
Germany :
NDE/ZEP o ' manufacturing date
Wilh. Bchulsz GmbY apparate- und Robzleltungsbiay Rdslntahl Press + Branmwerk enest 1 of 3
Fublesbitte B5, $7003 Xrefeld Telsfon (22151) 517:4 platt  von
Horsteller nach AD WO TRD 100 gamhf fulwsumg Bericht Hr . WB 6§30
TCv.Rheinland / auf eine Oegenzelchuung wizrd vereichtet CEIRT.-No1 0 85160 0O

180 9001 /BN 29001 Mr, 042004098
9 37 p2/86 BI/QD
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and/und EN 10 204
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MiLn,pGAUAET 00O
Wexrk Krefeld
Quality Assurance
Qualitatesicherung

Mechanical Properties/ Mechanleche Bigenschaften

Heat No.
Schmelze Nr.
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Tept No.
Praobe Nr.
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Chemische Analyse

Heat No.7/Schmelze Nr.
acea.

to base material certificate/gemaf Vormate
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CONVBRSIOH CONYORKS TO THE APPLICABLE DIKENIICKAL REQUIREHINTS.

THIS X6 TO CERTIPY THAT THR COVTENTS DF THE REFQRT I6 CORRRCT AND ACCURATR AMD TEAT-ALL TEST REGULTS MWD =
OPERATIONS PERFORKED BY BCHULL OR ITH SUBCONTRACTORS AR IN COMPLIANCE WIYH THR MATIRIAL OPECIPICATIONS
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Besteller siehe Adreffeld
Bestellnummer Witte BV Lager
BKW Auftragsnummer + 47093

BX WarkstoHtechnik GmbH - Aberger HeerstroBe 80 - 28307 Bremen

Pritfgegenstand

_ Pos, Stick Bezeichnung

naht]. Bogen 90°

1 2 114,30x3,60mm
2 2 76,10x3,60mm
3 2 42,40x4,00mm
4 2 42,40x3,20min
5 2 42,40x2,00mm

Pritfauftrag

Durchfithrung von Zugversuchen und Aufweltvcrsuchen wie dokumentiert.

BK Werkstol ﬂedw'k
Prifstelle R
WerkstoHfe GmbH
Abergor HeorstreBe 80
28307 Bremen
Telefon (04 21)43628-0
Telebax {04 21) 438 28-18
LS, XTLE0ICH Mbk'war’xﬂomed'\nlde

Prifbericht

Seite 1/1
" Bestellnummer wesentliche Kennzeichnung  BKW-Probe
1.10329(1951/4) 1.4571, 33494 931~ -
L10372(1959/5) 1.4541, D273007 932,
L10196(1917/1) 1.4541, 208289 933
L10371(1963/5) 1.4541, 567157 ) 934 -
L1'0294(1943/2) 1.4539, 5101041 © 935

Probeneingang:06.12.04

gvan ‘Hagemann
uakatsboautiragier
elchnngsbel et b (i ELLLRALK

Die Pridergebossse beschen sch aussdeich of dia untersuchien Preben Der Berd darf ohne schritiiche Tustinmung dea Lobe 331 ausrugswese vervielidigh werdan,

Priifung:07.12.04

Werkstoff Lieferzustand Werkstoffnorm Produktspezifikation
Siehe kaltgeformt DIN 17458-07.85/  VATUV MB1252/ AD 2000-HP7/3 / DIN2609
Kennzeichnung ADHP 7/3
Zugversuch Aufweitversuch
. Durchfithring ~ EN 10002-1 Durchfihrung  EN 10234
Probenform DIN 50125-E Do p=45°
Probenlage J4ngs
Priftemperatr  RT
Aufwein=z Bruch
Ra:  Ruo  Rae Ay Z ) bei Versuchsende
‘ © o Nmm? Nmm? Nmm'. % - % . % ja; nein - .7
Soli min, 210 245 500 15 Soll  min. 20
Probe 931-1 459 537 611 29,6 Probe 932-1 28 X
Probe 931-2 442 545 605 - 31,3 Probe 932-2 25 X
Probe 933-1 25 X
Probe 933-2 23. X
Probe 934-1 23 X
Probe 934-2 25 X
Probe 935-1 23 X
Probe 935-2 25 X
Ergebnis’
Anforderungen sind erfullt.

Bericht: 13; 1_22.04"

Dot /homa’dml\nnwxyber\ch!enloﬂu ~
PMAK3_P.DOTNTT. 3




- DMV STAINLESS ltalia s.r.|

T ertan, Vin Pi3, 30 24082 Costa YoIpino (BG)
: K Tal : 035.975.611 - Fax 1033971624
o-mall’ amvitalyg@dmy-stalnlags.com

INSPECTION CERTIFICATE
GERTIFICAT DE RECEPTION
ABNAHMEPRUFZEUGNIS
3.4.B - EN 10204 : 1891+A1: 1995

No/N°MNr.
04.05722

PagelpagelSeita 1/4

A STAINLESS /
e,

g
"‘Wnu:m'l"/“

Purchasar { Cllent / Besteller
Address | Adresse [ Adresse _ -
Customars Order | N° de commande cllant 1 Kundenbesteliung 279146781169 date 24/11/2004 .
IDMV Ref, Order / Iter N comm DMV/Posta | Aufiragsnummer 0000214015/000010 .

{Part iumber / Part number | Teilenymmer 45432724 .

Product / Type de produft [ Erzeugnis

eamlass Stalnless Steal Cold Finlshed Tubas Solution Annaaled Free Fram Scale Plaln Ends Square Cut Doburrad{
[Tubes Acier inox Sans Soudure Flinis a Frold Solubliises Sans oxydation Coupés d'equerrs, lisses, 6ba vuré:1
altgefertigte, nahtiose Edslstahirohre Lasungsgegltht  Entzundert Enden, glatt, abgeschnitten

‘Spocmcatlonl Spécificalions | Liefervarschriften

ASTM A 312-03 ASME SA.312 ED, 2001 ADD, 2002 DIN 17458 PK1 07.85 AD 2000 W2:2003 EINBAUROHRE NF A
48117 09.85

Grada ! Nuances / Stahlsorlan

7 6 CNT 18-40 1.4541 TP321 TP321H

Tolarances / Tolerances [ Toleranzen

ASTM A 31203 AW ASTM A 889 AW EN [SO 4427-5 ¢ 1896 D3N3

'Marking / Merquage } Kennzelchnung :
|{L.LOGO_DMV} ASTM/ASME A/SA312 A47-TP324/TP321H 1.4541 ZECNT1810 SEAMLESS HS1 HEAT {HEAT} 42,4 x 2,6

. TUV DMV-1 IF BUNDLE (BUNDLE) |

Heat No Weight Total fength oD Ww. Th. Length ;
Couléa/Schmalze NN, Masse/Gewicht Long. tol/Glg. DE/AD Ep.JWD Longusur/Linge
435430 13 203,00 Kg 78,00 m 42,40 mm 2,60 mm £000/7000 mam
437920 _ 9 139,00 Kg 54,00 m 4240 mm 2,60 mm 6000/7000 mm !
Tot. ’ 22 342,00 Kg 133,00m | .

Haat / Coulde / Schmelze 435430
Molting Process / Elaboration / Erschmelzungsart Electric/ Electique / Eleklrostah! +VOD

Chemical anallsys / Caractéristiques chimiques [ Chernische Zusammensetzung (%)

| c sl Mn P s cr___ cCu Ni B T
[ Min 0.040 17,000 9.000 0212
IMax 0060 10000 200 0040 00300 19,000 1000 72000 00015 0600 .
* Heat 0053 02600 1,59 0027 00070 17.240 0310 10130 00013 0320 ]

Machanlcal and Mataliurgical Properties
Caracléristiques Mécaniques ef Métellurgiques _/Mechanlsche und metaliurglsche Kennwerte

iTensile test/ Traction / Zugversuch (at 20 °C) i
Dvect. Y.S.02% Y.S.1,0% UT.S. EI5.66VS0 EI50 mm .

Rp0,2% Rp10% Rm i

; Long/Trans MPa MPa MPa % %, !
!. Min 20500 23500  515.00 45.00 36,00 ;
thax 730.00 |
 No 120456 L 29597 32557  559.06 60,00 55.80 ;
Na 120878 L 255.49 320.84 577.70 57.67 51.80 :
HARDNESS TEST Dureté Hartopriifung ;




DMV STAINLESS Italia s.r.l

Via Pio, 30 24082 Costa Volpina (BG}

Tot: 035.975.614 « Fax :035.971824 No/M*INr.
emall: dmvitaly@ddmv-atalniass.com 04.05722
i INSPECTION GERTIFICATE
! CERTIFICAT DE,RECEPTlON Page/nagelSeite 2/4
| ABNAHMEPRUFZEUGNIS
|

e

2.4.B - EN 10204 : 1681+A1 : 1085

“’n,mMJ

[Nol N*/Nr. 120456/1/2/3]4!% Raqulred! Imposttion fErfordedich HRB max 80,00 Resull/ Resultat [Ergzbnls 79,00/80,00

FLARING TEST / Evassement | Aufweitprobe

Requlred | Imposition ] Edorderlich NF A 48-856 Result/ Resuftal | Ergebnls QK ! Bon 1 OB
IRING EXPANDING TEST / Evasement sur l'anneau | Ringaufdomversuch

Raquirad ! Imposition [ Erfordedich DIN 80137 Result ] Resultat | Ergebnis OK [ Bon 108
FLATTENING TEST/ Aplalissement | Faltvarsuch

Roquired / Impositian [ Erforderlich ASTM A 998 Result / Resuftat | Ergebnis OK 1 Bon / OB
CORROSION TEST { Corrosion | Korrosionstest

Required } Imposition [ Erforderlich ASTMA262PRE Roesult / Resultat | Ergebnis OK{ Bon /0B

CORROSION TEST / Cormrosion Korroslonstest
|Requlred | Imposition | Erforderfich EN IS0 36851-2 A PR part 2met, A Result | Resuliat { Ergebnis OK [ Bon / OB

MICROGRAPHIC EXAMINATION | Micrographle | Microgrephlsches Zaugnis

No 120456 Graln slze required max 7 , result B. According to ASTME 112

iN* 120456 Grosseur du graln demande mex. 7, obtenu 6. En acc. & la ASTME 112
Nr. 120456 Korngrosse max. 7 , ergebnis 8, Gem. nach ASTME 112

‘No 120876 Graln slze required max 7, result 8. According to ASTME 112

N° 120878 Grosseur du grain demande max. 7, cblenu 6. Enacc ala ASTME 112
INe. 120878 Komgrosse mex. 7 , ergebnis 6 Gem. nach ASTME 112

Heat / Coulde | Schmelze 437820
Malting Process | Elaborat/on | Erschmetzungsart Electric | Electrique [ Elektrostahl +VOD

Chomical analisys / Caractéristiques chimiques Chemische Zusammensetzung (%)

! c sl Mn P s Gt Cu Ni BT
Min 0.040 47.000 5.000 0.220
| Max 0080 10000 200 0040 00306 19.000 1.000 42,000 05915 0,600
lHeat 0.055 04500 162 0028 00050 17.760 0.110 10.500 0012 0480

Mochanical and Metallurgleal Properties
Carac!ér@[qqgg_l@{éoaniques ot Métallurglques | Mechanische und metaliurgische Kennwerle

lTonsllo tost/ Traction ! Zugversuch (at 20 *C)
Direct. Y.S.0,2% Y.8.1,0% U.T.S. EI585VSc  EIS0Omm

l Rp0.2% Rp1.0% Rm
: Long/Trans MPa MPa MPa % %
i Min 20500 23500  515.00 45.00 35.00
| Max 730.00
I No 127048 L 33225 35794  591.89 57.67 49.00
| No 130308 L 34284 37325  596.38 58,00 48.00

HARDNESS TEST Dureté Hartepriifung
‘Nal N°/Nr, 127049 Requirad/ Impos#ion/Erforderiich HRB max 90,00 Result/ Resultat /Ergebnis 72,00/79,00
‘Nol N°/Nr. 130303/1/213/4 Roqulred/ Impasition {Erfordariich HREB max 80,00 Result/ Resultat [Erczbnls 78,00/79,00

!FLARING TEST{ Evasement [ Aufweilprobe

—

[

[Required / Impesitian | Erforderlich NF A 49-856 Rosult / Resultat | E-zebnis OK ! Bon 108

[ S

N
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DMV STAINLESS ltalia s.r.|

via Pio, 30 24062 Costa Volplno (BT}

T “‘&g

# N Tol : 036.075.649 - Fax :038.971024 NO/NCIN.
_f kY a-mall; dmvitaly@dmv-etalnlsss com 04.05722
l, INSPECTION CERTIFICATE 1
' STAINLESS fn Ci’éﬂ;ﬁﬂ&%ﬁg&gg lgN Pagelpage/Seits 3/4

3.4.8 - EN 10204 : 1991+A1 ; 1885

R, -~ w"’/

RING EXPANDING TEST / Evasement sur J'anneau | Ringaufdormvarsuch o
{Requirad ! Imposttion | Erforderfich DIN 50 137 Reasult | Resuftat | Ergebnls OK [ Bon /0B |

|FLATTENING TEST / Aplatisssment / Faltversuch
'Roquired / Imposition / Erforderlich ASTM A 989

chRROSION TEST/ Comesion | Korrosionstest
iRequired / Imposition | Erfordertich ASTM A 262 PRE

CORROSION TEST | Comoslon / Karroslonstast
‘Requtred | Imposition | Erfordadich EN 1SO 3851-2 APRpart 2met. A

MICROGRAPHIG EXAMINATION / Micrographle 1 Micrographisches Zaugnls

No 127049 Grain size required max 7, result 7. According to ASTME 112 I
) IN° 127049 Grosseur du grain demande max. 7, obenu 7. En ate. & fa ASTME 112
INr. 127049 Komgrosse max. 7 , argebnls 7, Gem, nach ASTME 112

Other tests and declarations /Autres essals of Déclarations | Sonstige Prifungen und Rastdligungen

Result | Resultat / Ergebnis OK | Bon ) OB @
Result | Resultal / Ergebnis OK [ Bort { OB \

Result/ Resuliat | Ergebnls OK ! Bon / OB ‘

fﬁeat treatmant 1400°C !
Traitement thermique 1100°C l
wirmebehandlung 1100°C

Holding time 2 min/mm followed by rapid cooling I

:Temps de maintien 2 min/mm sulvi par refroldissement repide
[Haltezett 2 min/mm mit schnetier Abkhlung

|
1}

' Antimixing checked by PM! oK
Coatrole anti-mélange par PMI Bon \
'Prifung auf Warkstoffverwachselung oB :
Vigual and dimansional examination CK ‘
! examen visuel et dimensionel Bon )
lBesicht(gung und Masskontrolle 0B |
IEddy current tasting SEP 1925 oK !

.Controle courents de Foucault SEP 1926 Bon
Wirbelstromprilfung SEP 1925 OB i
Material In accordance with NACE MR 04,75 2003 (HRC<=22) OK l
'Produtt conforme & NAGE MR 04.75 2003 (HRC<x22) Bon )
iMaterial entspricht don NACE Vorgaben NACE MR 01.75 2003 (HRC<=22) o8B I

No weld rapalr
iAucuna réparation par soudurd |
Kolne Reparaturschwalssung ‘ :
ubos are free from mercury contamination

Pas de contamination par le mercure ou fun de §6s composants ‘
‘Rohre sind fral von Quacksilbsrverunreinigungen

IWe cortify that tho dellvered products comply with tha requost of tha order !
|Nous attestons que la fourniture st conformo aux stipulations de la commarnde !
Wir bestiligen, dass cle gelieferten Produkte den Anforderungen des Aufrages entsprechen. )
Materlal In accordance with AD 2000 W 40 2003+TRD100
‘Matorial conforma & la norme AD 2000 W 10: 2003+*TRD100
!Materia( entspeicht AD 2000 W 10: 2003+TRD100




DMV STAINLESS ltalia s.r.l

TNy Vla Plé, 30 24062 Costa Volplno (8G)
N 6, Yol : 035.975.811 - Fax ;035.071624
Fi 5 a-mall: dmvltely@dmvatsinless.com

[ TINSPECTION CERTIFICATE
CERTIFIGAT DE RECEPTION

% /’ ABNAHMEPROFZEUGNIS
M 3.1.8 - EN 10204 : 1091+A1 : 1995

No/N°/Nr,
04.05722

Page/page/Ssile 4/4

The dolivered matatial hes been producted and tested on tha Internal order/item n® 0004041332/006017,
0004041358/000017

L e matorlal c'est rolatif & la commanda/pos. &nterlour n® D004041332/000017, 0004041358/000017

Dls srzeugte Menge ist nach dem innaren Aufirag/Stellung N°0004041332/000017, 0004041358/000017
issued according to TUV-BAYERN, January 1975.

{Emis sulvant TUV BAYERN , Janvier 1975

Ausgestelit Im Einvamehmen mit dem TOV Bayem, Januar 1975

No countarsignature from authority control as par TUV-Bayarn letter DTD 3/18/1977

Pas de contresignature par I"autorite selon lettre du TUV-Bayem du 18/mars/1977

IAuf eine Geganzeichnung durch die zustindige Technische Obarwachnungs Organlsation kenn eufgrund des Schrelhens
‘des TUV Bayam vom 18 M#rz 1977 verzichtet werden

The matarlal Is In accordance to EN 10218-5

Materis! conforme & la norme EN 10216-5

Matarlal entspricht den EN 10218-5 Vargaben

L - " aawm

Data / date / deta 17-Dac-2004
MIN Inspactor | Contrdle Quallté | Der Werkssachverstéindige F. ANNIBALI

Gonflrmation with reference to Pressure Equipment Directive o71231EC!

The warks oparales s quallty mansgement systemn that has undergone a spacific agsessmant for matsrials for prexsure eguipment and ie
) corifiedby e compotent body (TUV-CERT.No: TO2002MUC)

Confirmatian concoment [ Direciive Equlpemorts sous Prassfon 87/23EC.

Lusine spplique un systéma de mansgemen! da la quartd qul a felt Tobjet dune dvaluation spécifique pour les niatédaux potw dquipamarnts s0Us
pression el qul ol cortibd par un arganizme compétent (TUV-CERT.No! 70200240C)

Bastatigung In Bozug suf Druckgoratadchiinle S7/23/EG:

Das Wark wendet eln Qualliatsmanagementsysiem an, das in Bazug auf Werkstofio fir Druckgerate einer spezifischen Bewerungy untarzogen wurde
und von einec zustandigen Stelle (TUV-ZERT. Nr, 70/2002/MUC) zustifidort lat,

This certificato Is lssusd by = computerized La cortticat val rodigé par yn systeme Dlages Zaugnia Ist dureh eln automatisehds

system ond 15 valid without elgneturs. In cage tha d'aedinatsur at |l est vatable sans signalure. Au Systam erstslt und chne Unlerschift gQltia. Im

owner of tho orginal cartificate would release a cas ofl le poasasasur de lordginal delivrera une Fato, dass der Egenttimar dos

copy of It, he must attast its canformity to the copia, N dovra atleate la confonnitd en 8an nom, Origalzougnissas alne Kople erstefien West,

odiginal ona, taking upon himself tho respandbiliity en s'sndossant toute la responsablits pour des muss or die Obereinssmmung mit dem Original

for any snlawful of not allgwed use. Any alleraion  usages filcltes ou tntardite, Toute siteratlon ou bestitigan und Usemimmt solts! dis

and/or talsification Wit ba subjact to ths law cantrefaction aeront suscapiblos d'entralner des  Verantwortung fur jocs richt edaubte und llegale
paursultes logales, Verwendung. Jada Verdndarung odor

Falgchung wird garichtich verfolgt warder.

%)
DMV STAINLESS Italia s.1.l, ISO 9001 - 1GQ N° .8408 et e
| IGQI=




MONTAGEBAU GMBH & COKG

Schweissdokumentation

Welding documentation



Nr.: AU 30

Rev.: 1/(05/99)

~ SchweilRdokumentation

el

MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Kunde: Atlas Copco

Werk: Kéln - Sarth

Anlage: Oel

Projektbezeichnung: Kosice

Dokum.-isometrie-Nr.:

Zeichnungs-Nr.: 6970289995

L.Nr. Nahtl-Nr.

Schweifler

Herstellung

RO

e/ ne

Ablage

Alle

Schweilinahte

K 284 Memisser

141

10%




~ welding documentation .

¥ AONTAGEBAU GMBH & COKG

Plant:

Customer: Atlas Copco

Factory: Cologne-Sirth

Qel

Dokum.-isometry-Nr.:

Project description:  Kosice

Drawing-Nr.: 6970289995

serial seam ok/
number number welder production  |not ok X-ray file
all Welding  |K 284 Memisser 141] 10%




MONTAGEBAU GHBH & CQKG

RT - Protokolle

RT - minutes



DAZ - Technik bazo: B 25 2/05
Buro Leverkusen
Barmer Str. 1 DUrChStrahlungS' Verg,-No.:
(Hochbunker) ou o
51373 Leverkusen Priifbericht OrderNo: (S ¢ ZQ
Tel.: 0214/48801 oder Radiographie [SO-No.:
0214/49363 Examination —
Fax 0214/49364 oder Record Leitg-No: LAS 2672 Ce &
0214/50699426
eMail: 2// C? /7 //
DAZ-Technik@t-online.de Sheet 1 of 2
Angaben Aufiraggeber
zum Orderer ey K Hrer OFau Cgy %%r@,
Objekt  |Prifobjekt . ' tev [ Jpor
Subject L Rottitung Geb. Qf%//ﬁ(’/é}}/ffé & L7t
Information Abmessung Werkstoff Filmsorte
for Measurements ?/(/ q@ Material Film type
Objekt SchweiBverfahren Pritfumfang % g@’xx go [Jo4 [
Welding process Dimensions
Schwirzu Folie (Pb) 0,1 vh Aufnahmeanordung (Bild) FFA /2,
Czn:rvast nsg >2.0 Screen According to (Figure) / /// // 2 /Qﬁ
i EN 444 / EN 1435 Distance film-source
Réhrenspannung kV | Aktivitat Ci(= GBq) Ir192 |Anforderungen | Bewertungsgruppe
Tube voltage // 36 Activity ) Prifklasse: Evaluation group
Rohrenstrom Z 5/mA ' Examinations
Tube current S, GrobBe Brennfleck / Strahlenquelle /3 X &mm category
Belichtungszeit / 9’\5— O/ 0a Bds o Oc g
Exposuretime // Focal spot size
Prifung  [] nach [Jvor Pritfort Anzahl| der Nihte S
der Wirmebehandlung Examination place Number of welds
Examination after / before heat é Anzahl Ausbesserungen
treatment zg}/@, (7 S @4 7] Number of renair -
Durchstrahlungsbefund Examination finding
c ‘ Ordnungsnr. nach S0 6520 N Olte 2| Beurteilung
Filmbezeichnu S AEAEIE SEE = @ = g nach
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